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Über die Möglichkeiten der Verzugssteigerung 
in der Baumwollspinnerei und die ver- 
schiedenen vorgeschlagenen Streckwerke. 


Ende Juli 1924 erhielt ich von Herrn Geheimrat Professor 
E. Müller die Aufgabe, vergleichende Untersuchungen über 
die Gleichmäßigkeit von Garnen auszuführen, die aus demselben 
Vorgarn auf Ringspinnmaschinen mit dem Casablancasschen 
Durchschlupfstreckwerk und dem gewöhnlichen Streckwalzen- 
streckwerk gesponnen wurden. Diese rein experimentelle Auf- 
gabe habe ich nach Möglichkeit gelöst und die Resultate in 
meiner Diplomarbeit niedergelegt. Um das nötige Verständ- 
nis für die Anordnung der Versuchsreihen zu erhalten und um 
die erhaltenen Versuche beurteilen zu können, mußte ich die 
Theorie des Streckprozesses genauer studieren und habe mich 
schließlich vor der Frage gefunden; Wodurch wird der hohe 
Verzug in der Baumwollspinnerei ermöglicht? Da ich kein 
zusammenfassendes Material über diese Frage vorgefunden 
habe, entschloß ich mich, allen den Anregungen zu folgen, die 
im Laufe der letzten Jahre in Patentform niedergelegt wurden, 
in der Meinung, daß die zeitliche Entwicklung vom Unvoll- 
kommenen zum Vollkommeneren führen muß und bei Ein- 
haltung der richtigen Reihenfolge die Fehlerquellen aufgedeckt 
werden können und weitere Erkenntnis gesammelt werden kann, 
Der hiermit gewonnene Überblick soll nunmehr mit Anhang 
der obenerwähnten Arbeit wiedergegeben werden. 

Nicht allein die theoretische Seite des Streckvorganges ist 
von Interesse, sie ist vielmehr nur eine Grundlage für die Praxis, 
und erst; die letztere fällt ihr Urteil über die verschiedenen an- 
gewendeten Methoden und Neuerungen. Die auf neue Erfin- 
dungen gesetzten Erwartungen sind oft nicht in dem Maße er- 
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füllt worden, wie es von den Betriebsleitern nach den aus Fach- 
zeitschriften und Reklameanpreisungen entnommenen Berech- 
nungen erwartet wurde. Oftmals ist die Einführung von Neue- 
rungen wirtschaftlich direkt ein Fehlschlag gewesen. Ander- 
seits bedeutet jedoch ein Zurückbleiben in technischer Vervoll- 
kommnung des Betriebes eine große Verminderung der Kon- 
kurrenzfähigkeit. 

Die Einführung eines Streckwerks für hohe Verzüge ist in 
letzter Zeit zu einer aktuellen Frage geworden. Jedoch sind hier fast 
gleichzeitig mehrere Wege der Ausführung vorgeschlagen worden; 
man spricht von dem theoretisch besten Verfahren, dem betriebs- 
sichersten, dem billigsten in der Anschaffung, und die Frage des 
wirtschaftlichsten Verfahrens bleibt meist offen. Sie ist auch 
nicht einfach zu lösen, da noch zu wenig einwandfreie Versuchs- 
resultate vorliegen, die miteinander verglichen werden könnten. 

Die von mir durchgeführten Untersuchungen von Garnen, 
die nach dem Casablancas-Verfahren gesponnen wurden, haben 
mich veranlaßt, speziell dieses Verfahren näher zu studieren 
und in den Mittelpunkt auch meiner jetzigen Betrachtungen zu 
stellen. Ich habe jedoch auch alle anderen Anregungen verfolgt 
und bringe im Anschluß deren Abbildungen mit einer kurzen 
Beschreibung und Kritik. Das in der obenerwähnten Diplom- 
arbeit wiedergegebene Material ergänze ich gleichzeitig insofern, 
als die Hinzufügung der zugehörigen Stapeldiagramme und der 
Untersuchungen über die Verteilung der Fasern im Vorgespinst 
weitere Schlüsse über die Resultate zuläßt und eine schematische 
(Getriebeanordnung zur Errechnung der Konstanten der Ring- 
spinnmaschine und somit der theoretischen und tatsächlichen 
Liefermenge führt. 

Ich will hier zu Beginn meiner Betrachtungen auf das Ver- 
dienst der Firma „Sächsische Maschinenfabrik vorm. Rich. 
Hartmann A.-G.‘ hinweisen, die eine auf der Dresdner Textil- 
ausstellung ausgestellte Ringspinnmaschine mit Casablancas- 
schem Durchschlupfstreckwerk den Interessenten zu zahlreichen 
Versuchen zur Verfügung stellte und somit es der Praxis er- 
laubte, die Eignung der Erfindung für die verschiedensten 
Spezialzwecke festzustellen. 


Der gewöhnliche Streckwalzenstreckprozeß und 
dessen Auswirkungen auf die Verungleichmäßigung 
des Materials. 


Die Streckung bildet in der Baumwollspinnerei einen Teil 
des Spinnprozesses. Als Ausgangsprodukt für das eigentliche 
Spinnen gilt das in den Strecken durch Dublierung und Verzug 
vergleichmäßigte, aber in der Feinheit nicht oder kaum ver- 
änderte Band. Aus diesem Bande soll der Spinnprozeß ein 
möglichst gleichmäßiges und festes und mehr oder weniger 
feines und glattes Gespinst liefern. Dies wird erreicht: 

1. durch Verfeinern und Parallelstrecken, 

2. durch weiteres Vergleichmäßigen und 

3. durch Festigen. 


Dem Verfeinern und Parallelstrecken dient der Verzug, dem Ver- 
gleichmäßigen die Dublierung und dem Festigen die Draht- 
gebung. Es ist jedoch bisher nicht möglich, alle die Aufgaben 
gleichzeitig zu lösen, und es muß der Spinnprozeß in zeitliche 
und räumliche Einzelprozesse zerlegt werden. Die Aufgaben 
werden auf die Vorspinnerei und die Fein- oder Fertigspinnerei 
verteilt. Während das Material auf allen Spinnmaschinen ver- 
zogen und damit verfeinert wird, wird es meist nur auf den 
zwei, drei, vier oder fünf aufeinanderfolgenden Vorspinnmaschi- 
nen durch Dublieren vergleichmäßigt und erhält seine Festigung 
erst auf der Feinspinnmaschine. Um die Notwendigkeit der 
Verteilung der Arbeitsgänge auf mehrere Maschinen zu ver- 
stehen, müssen wir das Wesen der einzelnen Vorgänge betrachten. 
Die Vergleichmäßigung durch Dublieren und die Festigung 
durch Drahtgebung sind leicht verständliche Vorgänge. Da- 
gegen ist die Streckung des Materials praktisch nicht so einfach 
durchzuführen und theoretisch schwieriger zu verstehen. Bis- 
her wurden zur Streckung in der Baumwollspinnerei Streck- 
walzenstreckwerke verwendet, und zwar, abgesehen von der 
Strecke, bei der mit vier Walzen gearbeitet wird, auf den Vor- 
spinnmaschinen wie auf den Feinspinnmaschinen Dreiwalzen- 
streckwerke. 
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Ich wıll sofort die wichtigsten Punkte herausheben, die bei 
den Streckwerken zu berücksichtigen sind: 
jede Streckung verursacht eine Verungleichmäßigung des 
Materials; 
eine starke Vorlage erlaubt nur eine geringe Streckung; 
je feiner die Vorlage, desto höher kann man mit dem Ver- 
zug gehen; 
eine gewisse Grenze kann hierbei nicht überschritten wer- 
den, wenn nicht das Produkt infolge allzu großer Ver- 
ungleichmäßigung unbrauchbar werden soll; 
längeres und gekämmtes Material verträgt höheren Verzug; 
das Parallelisieren der Fasern soll eine Teilaufgabe des 
Streckwerkes bilden. 
Diese Punkte will ich eingehend behandeln und begründen. 
Der Vorgang der Streckung (Verfeinerung) beruht auf einer 
Geschwindigkeitssteigerung, die den abgehenden Fasern in 
bezug zu den nachfolgenden dadurch erteilt wird, daß jedes 
Vorderzylinderpaar gegenüber dem zugehörigen Hinterzylinder- 
paar eine größere Umfangsgeschwindigkeit besitzt. Ich nehme 
zunächst an, daß das fHinterzylinderpaar eine vollkommen 
gleichmäßige Vorlage erhält, und nehme weiter an, daß diese 
Vorlage vollkommen flach ausgebreitet ist, so daß alle Fasern 
nebeneinander und keine übereinander liegen. Die Fasern sollen 
außerdem alle parallel gelagert sein. Sie verlassen die Klemm- 
stelle des Hinterzylinderpaares (/) mit einer gleichmäßigen 
Geschwindigkeit c,. Gegenüber dieser Geschwindigkeit erhalten 
die von dem Vorderzylinderpaar erfaßten Fasern einen Ge- 
schwindigkeitszuwachs c,— c, und verlassen die Klemmstelle 
des Vorderzylinderpaares (//) mit der Geschwindigkeit c,. 
Welche Geschwindigkeit nehmen nun die weder von der Klemm- 
stelle / noch von der Klemmstelle 77 erfaßten Fasern (die schwim- 
menden Fasern) an? Sie werden zwischen den Walzen von den 
erfaßten Fasern getragen, und das deutet schon darauf hin, daß 
sie von der Geschwindigkeit dieser Fasern beeinflußt werden. 
Tatsächlich können sie alle möglichen zwischen c, und c, lie- 
genden Geschwindigkeiten annehmen, und ihre Geschwindig- 
keit wird nur von der der zufällig angrenzenden Fasern und von 
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ihrer wieder zufälligen Nähe von diesen Fasern abhängen. Die 
Geschwindigkeitsübertragung wird durch die Reibung vermit- 
telt. Es ist nun klar, daß auch die Zahl der momentan an der 
Klemmstelle 77 anlangenden Fasern zeitlich variieren und somit 
auch die Gleichmäßigkeit des Produktes leiden muß. Die erzielte 
Verungleichmäßigung ist in diesem Falle hauptsächlich von zwei 
Punkten abhängig: 

1. von der Zahl der schwimmenden Fasern und 

2. von der Größe des Geschwindigkeitsunterschiedes c, — c.. 

Die Zahl der schwimmenden Fasern hängt ihrerseits ab: 

a) von dem vorliegenden Material und 

b) von der Klemmpunktentfernung I und II. 

Die Klemmpunktentfernung ist aber ebenfalls vom Material 
abhängig. Wie bekannt, darf sie nicht viel kleiner als die Stapel- 
länge des Materials gewählt werden, da sonst zuviel der besten, 
d.h. längsten Fasern zerrissen würden. Ein Material, dessen 
Fasern in der Länge nicht allzusehr variieren, insbesondere ge- 
kämmtes Material, wird naturgemäß weniger schwimmende 
Fasern liefern, und es ist klar, daß bei ihm der Verzug gleich- 
mäßiger vonstatten geht. 

Die Verzugsgröße ist aber auch von Einfluß. Starker Verzug 
steigert die auftretende Fehllagerung ja offenbar mehr als ge- 
ringer. Aber diese Betrachtung genügt hier noch nicht, sie er- 
klärt noch nicht die Notwendigkeit der Zerlegung des Verzuges 
in einzelne Teilverzüge, da man annehmen könnte, daß sich die 
Wirkung bei mehreren Teilverzügen summieren würde, und daß 
man denselben Grad von Ungleichmäßigkeit erhalten würde 
wie bei einem großen Verzuge. Je allmählicher der Übergang 
zu einer neuen Geschwindigkeit auftritt, desto geringer wird die 
Massenbeschleunigung (mittlere) der schwimmenden Fasern 
und desto gleichmäßiger wird im Mittel der Übergang zu 
der neuen Geschwindigkeit sein. Es ist deshalb nicht von einerlei 
Einfluß auf die Verungleichmäßigung des Materials, ob wir 
den Geschwindigkeitszuwachs zwischen zwei Walzenpaaren er- 
teilen, oder ob wir zwischen diese Walzenpaare ein oder mehrere 
Walzenpaare mit einer mittleren Umfangsgeschwindigkeit ein- 
schalten, die die Fasern zwangsläufig weiterbewegen. Die Zer- 
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legung eines Walzenstreckwerkes in mehrere Einzelstreckwerke 
bietet jedoch noch zwei weitere Vorteile. Zunächst erlaubt sie 
uns die Bildung eines Vorverzuges, der eine Ausbreitung und 
Verflachung der Vorlage zur Folge hat und der, wie wir später 
sehen werden, besonders bei starken Vorlagen und bei stärkerer 
Drehung des Vorgespinstes besondere Bedeutung besitzt. Ein 
weiterer Vorteil der Zerlegung des Verzuges in Teilverzüge be- 
steht in der Möglichkeit, durch Zwischenschaltung von Dublierung 
einen Ausgleich der nach den einzelnen Streekungen auftretenden 
Ungleichmäßigkeiten zu erzielen. 

Gehen wir nun von der flachen Lagerung zur teilweisen 
Überlagerung der Fasern über. Die verungleichmäßigende Wir- 
kung des Verzuges wird verstärkt. Starke Auflagen können in 
Zylinderstreckwerken nur schwer oder gar nicht verzogen wer- 
den und nur unter Anwendung von hohen Klemmdrücken. Es 
ist dies erklärlich, wenn man bedenkt, daß bei hoher Lagerung 
der Fasermassen nur die äußeren Schichten der Fasern, die mit 
den Walzen direkt in Berührung stehen, die volle Umfangs- 
geschwindigkeit der Walzen annehmen werden. Die mittleren 
Fasern werden verschiedenen Einflüssen unterliegen. Aus 
diesem Grunde ist es nötig, und auch, wie erwähnt, um die schäd- 
liche Wirkung des zwar nur geringen Drahtes der Vorgespinste 
zu beseitigen, einen gewissen Vorverzug eintreten zu lassen, der 
die Aufgabe des Lösens und Ausbreitens der Fasermassen hat. 

Besonders stark tritt die Wirkung hoher Auflagen an Grob- 
ilyern auf, die das von den Strecken gelieferte Band verarbeiten. 
Auch sind hier die Fasern noch am wenigsten gestreckt und 
parallel gelagert, wodurch die verungleichmäßigende Wirkung 
des Verzuges noch besonders verstärkt wird. Die Grobflyer werden 
deshalb nur mit sehr geringem Verzug arbeiten können, und man 
kann sagen, daß ihre wichtigste Aufgabe mehr in der Weiter- 
führung der Teilaufgaben der Strecken, und zwar in der eben 
erwähnten Streckung und Parallellagerung und weniger in der 
Verfeinerung besteht. 

Wenden wir uns nun speziell der Streckung der Einzelfasern 
und der Parallellagerung der Fasern zueinander zu, die von den 
Streckwerken der Spinnmaschinen weiter fortgeführt werden 
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soll. Je weniger diese Aufgabe gelöst ist, desto rauher wird das 
Garn erscheinen, während man besonders bei Kettgarnen diese 
Rauheit zu vermeiden sucht. Bei Walzenstreckwerken könnten 
wir hier mit Veränderung der Klemmpunktentfernung regu- 
lierend eingreifen, wenn diese nicht durch die Länge des Stapels 
an gewisse Grenzen gebunden wäre. Wie ich schon erwähnt 
habe, hat die Klemmpunktentfernung um ein geringes kleiner 
zu sein als die mittlere Faserlänge der längsten Fasern, damit 
die Fasern nicht allzusehr leiden. Am günstigsten für die 
Streckung der Einzelfaser ist es, wenn sie für einen geringen 
Moment von zwei Klemmpunkten gleichzeitig erfaßt wird 
und somit nur eine ganz kleine Verdehnung erhält. Eine zu 
lange Dauer dieser Streckung führt zum Zerreißen der Fasern 
und muß vermieden werden. Wie nun bekannt ist und wie auch 
aus den beiliegenden Stapeldiagrammen zu ersehen ist, wird die 
Klemmpunktentfernung so gewählt werden müssen, daß nur 
ein geringer Betrag der Fasern eine Streckung erfährt. Alle 
schwimmenden Fasern werden nicht gestreckt und nur so weit 
parallel zur Streckrichtung gelagert, als sie während des Ver- 
zuges dem richtenden Reibungseinfluß der von den Vorder- 
zylindern noch nicht: erfaßten Fasern unterliegen. 

Bevor ich die Folgerungen aus dem Gesagten ziehe, will ich 
noch auf etwas Selbstverständliches hinweisen. Je weiter wir 
mit der Verfeinerung des Materials gehen, d. h. je höhere Num- 
mern wir spinnen, desto stärker wird trotz des Dublierens auf 
den: Vorspinnmaschinen der verungleichmäßigende Einfluß des 
Streckens werden. Schon deshalb, und nicht nur wegen der 
höheren zu erzielenden Festigkeit, wird man bei Anwendung 
von Streckwalzenstreckwerken mit ungekämmtem und in der 
Länge stark variierendem Material nicht über eine gewisse 
Grenze verfeinern können, ohne daß das Gespinst eine unzu- 
reichend große Ungleichmäßigkeit erhält. 

Als Folgerung aus diesen Betrachtungen ergibt sich bei An- 
wendung von Streckwalzenstreckwerken die Anordnung, die in 
der Praxis bisher allgemein üblich ist. Die Zerlegung des Ver- 
zugs in Teilverzüge mit jeweiligen Vorverzügen (lockernde und 
ausbreitende Wirkung) und zwischengeschaltete Vergleichmäßi- 
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gung durch Dublieren erfordert die Anwendung von zwei, drei, 
vier oder fünf Vorspinnmaschinen (je nach der Größe der Ver- 
feinerung) und einer Fertigspinnmaschine. 


Welche Möglichkeiten bestehen, um die Zahl der 
schwimmenden Fasern zu verringern? 


Die Anwendung von Streckwerken mit hohen Verzügen ver- 
einfacht den ganzen Spinnprozeß, und ich komme nun zu der 
grundlegenden Frage: Welches sind die Vorbedingungen zur 
Erzielung eines hohen Verzuges innerhalb eines Streckwerkes ? 

Wir sehen nach dem Obigen ein, daß alles Übel durch die 
großen Längenunterschiede der einzelnen Fasern der Vorlage 
verursacht wird. Die schwimmenden Fasern verursachen die 
dünnen Stellen und die Stauungen (Kracher) im Gespinst und 
verhindern eine vollkommene Parallelisierung und Streckung 
der Einzelfaser. Die Verteilung der kurzen Fasern in den 
langen wird durch die Ansammlung der kurzen Fasern ver- 
hindert. Solange demnach während des Streckvorganges eine 
übermäßige Zahl aller Fasern schwimmen wird, wird jede 
Streckung mit hohem Verzug eine zu große Verungleichmäßigung 
des Materials hervorrufen. 

Ein Mittel, die Zahl der schwimmenden Fasern zu ver- 
mindern, war schon angegeben worden. Es ist dies das vorherige 
Kämmen des Materials. Dieses bedingt jedoch die Einschaltung 
eines weiteren komplizierten Arbeitsprozesses und das Aus- 
scheiden einer großen Anzahl minderwertigeren, da kurzstape- 
ligen, Materials und wird deshalb nur beim Verspinnen zu feinen 
Garnen aus besseren Baumwollsorten angewendet. Für gröbere 
und mittlere Sorten würde ein Kämmen nur verteuernd wirken. 

Das zweite Mittel, die Zahl der schwimmenden Fasern zu 
verringern, ist die Anordnung einer Rückhaltvorrichtung im 
Verzugsfeld, wodurch die Einwirkung der von den Liefer- 
zylindern erfaßten Fasern auf die noch nicht erfaßten verhindert 
werden soll. Es ist eigenartig, daß man erst kürzlich dazu über- 
gegangen ist, diese Idee praktisch zu verwirklichen, da doch 
in der Kammgarnspinnerei und auch in der Flachs- und Jute- 
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epinnerei schon immer eine Führung des Materials und somit 
eine Zurückhaltung zwischen den Streckwalzen vorgenommen 
wurde. Die viel größere Klemmpunktentfernung bei den er- 
wähnten Materialien verlangte eine Führung, während man in 
der Baumwollspinnerei zunächst auch ohne solche auskommen 
konnte. Die Entwicklung ging dann auch so vor sich, daß man 
zunächst den Einfluß einer Führung auf die Gleichmäßigkeit 
des erzeugten Materials und auf die gleichmäßigere Verteilung 
von kurzen und langen Fasern im Garn feststellte und erst 
dann zu der Erkenntnis kam, daß hierdurch eine Möglichkeit 
gegeben war, zu viel größeren Verzügen überzugehen. 

Als Führungsmittel dienen in der Kammgarnspinnerei, wie 
bekannt, fortschreitend bewegte Gillstäbe, eine oder mehrere 
Nadel- oder Kammwalzen, deren Nadeln größer oder kleiner, 
breiter oder enger, je nach dem Material und der Bearbeitungs- 
stufe, sein können, und auch schon glatte, auf Unterwalzen 
ruhende Oberwalzen von geringerem Gewicht (Durchschlupf- 
walzen). In der Flachs- und Jutespinnerei werden fast aus- 
schließlich Nadelstabstrecken verwendet. 


In das Verzugsfest eingeschaltete Führungsmittel ermög- 
lichen den Übergang zu höheren Verzügen. 


Die für die Baumwollspinnerei vorgeschlagenen, zwischen 
die Einzieh- und Lieferungswalzen einzuschaltenden Beeinflus- 
sungsmittel sind ganz verschiedener Art und rufen somit auch 
ganz verschiedene Wirkungen hervor. 

Man kann sie in zwei große Gruppen unterteilen, je nachdem: 

A. bewegliche Beeinflussungsmittel und 

B. starre Beeinflussungsmittel 
angewendet werden. Zwischen diesen beiden Gruppen, die in 
ihrer Wirkung ziemlich voneinander abweichen, gibt es noch 
eine Reihe Zwischenstufen, die wir unter C anführen wollen, 

Zu den beweglichen Beeinflussungsmitteln gehören: 

1. Lederhosen oder Förderriemchen, 

2. Durchschlupfwalzen, 

3. Ablenkungswalzen und 

4. Nadelwalzen. 
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In dieser Gruppe sind demnach außer den Nadelstäben alle 
Führungsmittel der Kammgarnspinnerei vorhanden. 
Die Streckwerke mit starren Beeinflussungsmitteln können 
eingeteilt werden in: 
1. Muldenstreckwerke, 
2. Streckwerke mit ein- oder doppelseitiger Zurückhaltung 
und 
3. Förderkegelstreckwerke. 
Als Zwischenstufen führe ich unter C an: 
1. Muldenstreckwerke, 
2. Streckwerke mit Preß- oder Druckfingern, 
3. Streckwerke, bei denen auf beweglichen Riemehen oder 
Walzen in der Streekrichtung unbewegliche andere Kör- 
per lasten und behandle außerdem unter 


D. Streckwerke mit periodischer Streckung. 


A. Streckwerke mit beweglichen Beeinflussungsmitteln. 
1. Förderriemchenstreokwerke. 


a) Die Patente Casablancas’”. (Zu Gruppe A und (.) 


Da ich das Casablancassche Streckwerk in die Mitte meiner 
Betrachtungen gestellt habe, werde ich zunächst alle Patente 
Gasablancas’ der Reihe nach durchnehmen, obwohl manche 
unter ihnen auch in die Gruppe C gehören. 

Casablancas beabsichtigte zwischen die Verzugswalzen ein 
solches Medium einzuschalten, welches die Fasern bis kurz vor 
die Abzugswalzen führend und haltend, es diesen erlaubte, die 
Fasern aus dieser Führung einzeln und regelmäßig heraus- 
zuzupfen. Der Geschwindigkeitsübergang sollte nicht allmählich 
vor sich gehen, und jede Faser sollte, bis sie von den Vorder- 
zylindern erfaßt wurde, die Geschwindigkeit ec, beibehalten. 
Die Reibung zwischen den Fasern mußte wirkungslos gemacht 
werden, da in ihrem störenden, schwankenden Einfluß die Ur- 
sache für die Ungleichmäßigkeiten zu suchen war. Dies konnte 
nur durch eine gegenwirkende Kraft erreicht werden, die den 
Einfluß der durch Reibung übertragenen Kräfte neutralisierte, 
ohne dabei so stark zu wirken, daß die Faser zerrissen würde. 
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Das führende Mittel mußte demnach auf die Fasern einen 
Druck, aber keinen absoluten Klemmdruck, ausüben. 

Die zwei Vorläufer zu seiner Erfindung gibt Casablancas 
in seiner ersten Patentschrift (D.R.P. Nr. 263375 vom Jahre 
1913) an. Es heißt da: 

„Es ist bereits bekannt, Vorgespinste in der Weise zu 
strecken, daß man sie zwischen zwei um die Zuführ- und 
Streekwalzen gelegten elastischen Bändern hindurchführt, 
welche infolge dieser Elastizität im Längssinne gedehnt 
werden und diese Dehnung auf das Vorgespinst übertragen. 
Außerdem ist es bereits bekannt, die Vorgespinste in der Weise 
den Streckwalzen zuzuführen, daß man sie zwischen einer 
Walze von verhältnismäßig großem Durchmesser und einem 
um einen Teil der Umfangsfläche dieser Walze gelegten end- 
losen Riemen hindurchführt. Bei der ersten dieser bekannten 
Einrichtungen wird die Streekung nicht mit genügender 
Gleichmäßigkeit auf das zwischen den elastischen Bändern 
hindurchgeführte Vorgespinst übertragen, und bei der an- 
deren bekannten Einrichtung steht dem Vorteil, der dadurch 
erzielt wird, daß die Streckwalzen nahe bei der Zuführungs- 
vorrichtung angebracht werden können, der Nachteil gegen- 

' über, daß das Vorgespinst im Augenblicke des Verlassens 
der Zuführvorrichtung gezwungen wird, die Richtung seines 
Fortschreitens so plötzlich zu ändern, daß die Fasern des Vor- 
gespinstes seitliche Reibungen erleiden, welche die vollkom- 
mene und gleichmäßige Streckung des Vorgespinstes un- 
möglich machen.“ 

Nur die zweite der erwähnten Erfindungen verdient größere 
Beachtung. Casablancas’ erstes Patent ist ihr auch nahe ver- 
wandt und beseitigt zwar eine, aber noch nicht alle sich 
mit ihr ergebenden Schwierigkeiten. Ich führe Casablancas’ 
ersten Patentanspruch absichtlich an, da alle weiteren Patente 
Casablancas’ auf dem ersten basieren. Der Patentanspruch 
lautet: 

1. Vorrichtung für Streckwerke, welche die Vorgespinste 

hält und den Streckwalzen zuführt, gekennzeichnet durch 
zwei umlaufende endlose Riemen, welche sich berühren, auf 
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der Berührungsfläche Druck aufeinander ausüben und das 
Vorgespinst tangential zu den Streckwalzen freigeben, zum 
Zweck, die Fasern des zwischen den Riemen geführten Vor- 
gespinstes auf dem ganzen jeweils die Riemen berührenden 
Teil ihrer Länge festzuhalten, derart, daß die von den Streck- 
walzen bereits erfaßten Fasern die anliegenden von diesen 
Walzen noch nicht erfaßten Fasern nicht mitreißen können. 

2. Vorrichtung nach 1 dadurch gekennzeichnet, daß die 
durch besondere Walzen gespannten Riemen sich längs 
einem Teile der Berührungsstrecke auf eine Leitplatte stützen, 
die dauernden regelbaren Druck der beiden Riemen gegen- 
einander herbeiführt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, 
daß die durch besondere Walzen gespannten Riemen sich 
längs einem Teile der Berührungsstrecke auf ein System von 
Leitrollen stützen, um einen dauernden regelbaren Druck 
der beiden Riemen gegeneinander zu erlangen. 

Die zu diesem Patent gehörige Abbildung ist auf Blatt 1 
wiedergegeben. 

Der Abschnitt 1 des Patentanspruches gibt den wesentlichen 
Teil der Idee, der bei allen weiteren Verbesserungen Casablancas’ 
beibehalten wurde und somit auch für das von mir untersuchte 
Streckwerk gilt. Die Abschnitte 2 und 3 geben Möglichkeiten 
der Durchführung an, die sich nicht bewährt haben und des- 
halb in den späteren Patenten abgeändert wurden. 

Wie wir sehen, entspricht die Erfindung in ihrem ersten 
Teil allen bereits oben erwähnten Anforderungen. Die Zahl 
der schwimmenden Fasern wird auf ein Minimum beschränkt, 
die Fasern werden bis kurz vor die Einzugswalzen geführt, die 
mitreißende Wirkung der Reibung zwischen den einzelnen Fa- 
sern wird durch einen gelinden Druck aufgehoben, die Parallel- 
lagerung der Fasern wird gefördert und die Streckung der Einzel- 
faser wird, wenn auch nicht vollständig, auf einen großen Teil 
aller Fasern ausgedehnt. 

Gegenüber den Vorteilen, die diese Anordnung besitzt, will 
ich auch gleich ihre Nachteile hervorheben. Einige davon sind 
später von Casablancas selbst beseitigt worden, andere liegen 
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in der Natur der Erfindung und müssen in Kauf genommen 
werden, wenn man das Überwiegen der Vorteile feststellt. 

Die Einschaltung von Lederriemehen in den Streckprozeß, 
deren Lebensdauer naturgemäß in größerem Maße beschränkt 
ist als die von Metallwalzen, die infolge ihrer Elastizität stören- 
den Einflüssen und Veränderungen leicht unterworfen sind, wird 
die Betriebssicherheit des Strecksystems vermindern. Die Lebens- 
dauer der Riemehen konnte nur durch die Anwendung besten 
Materials erhöht werden (Chromleder) und zugleich durch mög- 
lichste Verminderung ihrer Beanspruchung. Diese war jedoch 
bei Verwendung des ersten Patents von Casablancas noch be- 
sonders groß infolge der starken Biegung, die die Riemchen 
an der Stelle ihrer Umlenkung an den kleinen, in der Nähe der 
Verzugswalzen gelegenen Führungswalzen erlitten. Hier herrscht 
ein starrer, wie Casablancas später erwähnt, steifer Druck, 
dessen Einstellung von Wichtigkeit war und dessen nicht ganz 
genaue Einstellung den ganzen Prozeß verhindern konnte. Die 
Riemcehen besaßen eine Dehnbarkeit, die durch ein immer wie- 
der nachzustellendes System von Anzugswalzen geregelt wer- 
den mußte, und dies trug auch zu weiteren Umständlichkeiten 
und Ungleichmäßigkeiten im Betriebe bei. 

Die Auswechselung eines abgenützten Riemchens konnte 
nur während des Stillstandes der Maschine vor sich gehen und 
nahm Zeit in Anspruch. 

Der Streckprozeß selbst war infolge der Verdeckung durch 
das obere Riemchen nicht zu beobachten, und das untere Riem- 
chen konnte nur durch Abmontieren des oberen erreicht werden. 

Außerdem fehlte den Lederriemchen noch die seitliche Füh- 
rung. 

Ob diese Anordnung in der Praxis in größerem Maße Ver- 
wendung fand, ist mir nicht bekannt. Bei idealer Einstellung 
hätte sie wohl schon ähnliche Versuchsresultate ergeben wie 
die jetzt verwendete Anordnung. Ich will noch auf eines hin- 
weisen. Der Druck, der von den Riemchen auf das Vorgespinst 
ausgeübt wurde, war auf einem großen Teil des Weges konstant, 
was bei der jetzigen Anordnung nicht zutrifft. Erreicht wurde 
dies, wie aus der Abbildung zu ersehen ist, durch eine Führungs- 
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platte oder ein System von Röllchen, über die der untere Riemen 
hinwegzugleiten hatte. 

Im Jahre 1914 erscheint ein neuer Patentanspruch Casa- 
blancas’ D.R.P. Nr. 272216 als Zusatzpatent zu dem erwähnten 
Patent Nr. 263375 (Blatt 2). Das Wichtigste an diesem Patent 
ist die federnde Gestaltung der Zuführung. Die obere Führungs- 
walze wird mit einer kleinen, durch Schraube in ihrem Druck 
regelbaren Stahlfeder an die untere gepreßt (ein Teil des oberen 
Riemens ist in der Abbildung der Übersichtlichkeit halber weg- 
gelassen). Die Schwierigkeit der Einstellung der Führungs- 
walzen gegeneinander ist somit behoben. Die übrige Gestaltung 
erscheint jedoch komplizierter als die in Blatt 1 wiedergegebene, 
wenngleich die Belastung der Riemehen durch Gewichte vor- 
genommen wird. Es ist auch noch darauf hinzuweisen, daß durch 
die übergroßen Richtungsänderungen, welche das Material 
innerhalb der Führung erleidet, eine, wenn auch geringe, Ver- 
schiebung der Fasern gegeneinander stattfinden wird, welche 
durch die verschieden große Verdehnung der Riemen an ihren 
konkaven und konvexen Seiten hervorgerufen wird. 

In einem weiteren Zusatzpatent (D. R. P. Nr. 278993 vom 
Jahre 1914) wird die obere Führung durch eine glatte, abheb- 
bare Metallplatte ersetzt, wie aus Blatt 3 zu ersehen ist. Gegen- 
über dem Vorteil der größeren Einfachheit und der leichteren 
Zugänglichkeit zum unteren Lederriemen besteht hier der Nach- 
teil der Beeinflussung des Vorgarnes durch die ruhende Platte, 
der besonders bei stärkeren Vorlagen augenscheinlich wird, 
da sich dann die unteren Faserschichten mit anderer Geschwin- 
digkeit bewegen werden als die durch die, wenn auch geringe, 
Reibung beeinflußten oberen Schichten, so daß eventuell 
Stauungen eintreten werden. Die Belastung des unteren Rie- 
mens geschieht wiederum durch ein Gewicht. 

Das nächste Patent Casablancas’ (D.R.P. Nr. 294956 vom 
Jahre 1916) ist wiederum ein Zusatzpatent zu Patent Nr. 263375 
(Blatt 4). Zu dieser Neuerung teilt Casablancas in der Patent- 
schrift folgendes mit: 

„Mit der Vorrichtung, welche den Gegenstand des Haupt- 
patentes bildet, kann eine Streckung von 8—100 der ur- 
au 
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sprünglichen Länge erzielt werden, wenn man gut zuberei- 
tetes Vorgespinst aus gewissen Arten von Fasern verwendet. 
Der manchen Vorgespinsten erteilte Draht verhindert das 
flotte Gleiten der von den Streckwalzen erfaßten Fasern 
und verursacht, daß diese eine größere oder kleinere Menge 
der noch nicht erfaßten Fasern mitreißen, wodurch ein un- 
gleichmäßiger Faden entsteht. Die vorliegende Erfindung 
betrifft eine Verbesserung, wodurch die Nachteile des Drahtes 
der Vorgespinste vermieden werden und eine größere und voll- 
kommenere Streckung erzielt wird.‘ 
Der Anspruch selbst lautet auf: 
Eine Vorrichtung für Streckwerke, welche die Vorgespinste 
hält und den Streckwalzen zuführt nach Patent Nr. 263375, 
dadurch gekennzeichnet, daß dem endlosen Riemenpaar 
eine besondere Zuführvorrichtung (Zuführwalzen, end- 
loses Riemenpaar) vorgeordnet ist. 

Das Wesentliche ist also die Erteilung eines Vorverzuges, 
wie wir ihn auch schon bei Streckwalzenstreckwerken für nötig 
gefunden haben. Der Zweck ist hier derselbe: Lockerung und 
Ausbreitung des Materials mittels nur geringer Streckung. Die 
Fasern sollen von ihrem inneren Zusammenhalt, den ihnen der 
Draht erteilt, befreit werden, so daß der weitere Streckprozeß 
ohne diesen störenden Einfluß vonstatten gehen kann. 

Casablancas weist hier besonders darauf hin, daß ein gut 
zubereitetes Vorgespinst die Grundlage für die Erreichung 
hoher Verzüge ist. Darüber soll später besonders gesprochen 
werden. Es ist aber einzusehen, daß ungleichmäßiges Vorgespinst 
selbst bei idealem Streckprozeß nur ungleichmäßiges Garn 
liefern kann und daß, wenn wir bei Anwendung des Casablancas- 
schen Patentes auch eine Maschine (z. B. den Feinflyer) er- 
sparen können, dem Gespinst doch die Vergleichmäßigung 
durch Dublieren auf dieser Maschine fehlen wird. 

Die Abbildungen auf Blatt 4 und 5 zeigen ferner, daß Casa- 
blancas hier das erstemal ohne besondere Belastungswalzen 
für die Führungsbänder auskommt. Auch ist die ganze An- 
ordnung der gewöhnlichen Anordnung der Walzenstreckwerke 
ähnlich, und kann der Umbau des alten in das neue Streckwerk 
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leichter und billiger vorgenommen werden. Die Führungs- 
bänder bedürfen aber noch immer einer verstellbaren Spann- 
vorrichtung, die nachreguliert werden muß. 

Jedoch dienen, wie es in der gleich darauf folgenden Patent- 
schrift (D.R.P. Nr. 295011 vom Jahre 1916) angegeben ist, 
als Spannrollen dieselben Walzen, welche den Führungsbändern 
ihre Bewegung geben. Dazu ist es aber nötig, daß die Bänder 
aus besonders elastischem Material, z. B. Gummi, bestehen, 
damit durch deren Spannung der nötige Druck zwischen den 
Bändern und der Ausgleich von durch den Gebrauch entstehen- 
den Schlaffheiten vermöge der Elastizität geschaffen wird 
(Blatt 6). Die vorher gebrauchten Lederriemchen würden dieser 
Anforderung nicht genügen. 

In seiner nächsten Patentschrift (D.R. P. Nr. 296882 vom 
Jahre 1917, Blatt 7) greift Casablancas auf die Idee des Ein- 
riemchenstreckwerkes (siehe Patent Nr. 278993) zurück und 
ersetzt hier die starre Führungsplatte, deren Nachteile bereits 
geschildert worden sind, durch ein System von Walzen kleinen 
Durchmessers, deren Anzahl von der Faserlänge abhängig sein 
soll. Die Anordnung bleibt bei Skizze I dieselbe wie in Patent 
Nr. 278993. Dagegen bietet Skizze II eine andere Anordnung, 
bei der besonders hervorgehoben wird, daß sie sich zum Umbau 
bestehender Streckwerke alten Systems eignet. Der untere 
Riemen soll über die Mittelwalze geführt werden, die zwecks 
sicherer Mitnahme eine besondere Sägezahnriffelung erhält, 
und wird mit einer durch Hebelbelastung beschwerten Walze 
gespannt. Die vorderen Führungswalzen kleinen Durchmessers 
werden, wie weiter besonders hervorgehoben wird, von einem 
speziellen Träger getragen, und es gelangen wieder Leder- 
riemchen zur Anwendung. 

Das Patent D. R.P. Nr. 300870 aus dem Jahre 1917 (Blatt 8/9) 
bringt als Neuerung seitliche Führungsplatten für die Riemen, 
die im Abstande der Riemenbreite voneinander angeordnet, 
durch Stäbe verbunden sind, die gleichzeitig Führungsstäbe für 
die Riemen sind. Die Platten haben zwecks ihrer Stützung Be- 
rührungspunkte mit den die Riemen treibenden Walzen und 
können, wie aus der Abbildung ersichtlich ist, wenn gewünscht, 
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auch auf den Einführungswalzen Stützung finden. Die Aus- 
bildung der Platte ist je nach der Verwendung sehr vielseitig, 
doch ist seitlich immer eine Öffnung vorgesehen, die es erlaubt, 
den führenden Teil der Riemen zu beobachten. 

Wichtig ist aber bei den zu dem Patent beiliegenden Skizzen, 
daß die Führungswalzen durch vollkommen anders gelagerte 
Führurgsstäbe ersetzt werden, die eben gleichzeitig eine Ver- 
bindung der Platten bilden. Die Lage dieser Führungsplatten 
ist wichtig, wie wir dies aus dem folgenden Patent D.R.P. 
Nr. 314160 vom Jahre 1919 ersehen können (Blatt 10/11). 
Hier werden der Zweck und die Vorteile der Führungsplatten er- 
läutert. Wir kommen damit zu einer Anordnung, wie sie in 
einer ihrer Ausführungen heute angewendet wird. Wie man 
aus der Patentschrift ersieht, besteht die Erfindung darin, daß 
man die Riemen locker anlegt, so daß sie frei und ungezwungen 
die ihrer eigenen Steifheit entsprechende Biegung bilden, 
und die Führungswalzen der Riemen so anordnet, daß letztere 
sich infolge ihrer natürlichen Biegung aneinanderlegen. Der 
Zweck ist die Verhinderung des steifen Druckes an der Stelle 
der Pressung der Führungswalzen und Nachgiebigkeit bei ge- 
nügender Reibungswirkung. Durch die Steifheit des Riemens 
wird eine Abnahme des Druckes von der hinteren Klemmstelle 
bis zur vorderen Umkehrung bewirkt, und diese ist von Einfluß 
auf die weniger große Rauheit des Materials. Bei starker Vor- 
lage wird das ausgebreitete Material bei seinem Austritt aus 
der Riemehenführung ein ziemlich breites Band bilden. Es 
soll ihm nun Gelegenheit gegeben werden, nicht ganz momentan 
die erforderliche Verengung zu beginnen, und das kann nur 
durch allmähliche Verringerung des Führungsdruckes erfolgen, 
wenn auch hierbei ein teilweises Abweichen von dem ursprüng- 
lichen Zweck in Kauf genommen werden muß. Es wurde mir 
erklärt, daß hierauf die größere Glätte von auf Casablancasschen 
Streckwerken hergestellten Garnen gegenüber den auf Durch- 
schlupfwalzenstreckwerken hergestellten beruhte. Die Führungs- 
walzen können äußere oder innere, starre oder bewegliche 
oder äußere und innere sein. Ich muß speziell darauf hinweisen, 
daß bei Wahl zweier innerer Führungswalzen genügend Raum 
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zwischen diesen sein muß, damit die Riemen an ihrer gegen- 
seitigen Berührungsstelle nur durch einen ihrer Steifheit ent- 
sprechenden Druck zusammengehalten werden. Diese und auch 
die anderen Anordnungen dieses Patents bieten einen großen 
Vorteil in der Einfachheit der Ausführung und erlauben außer- 
dem eine äußerst schonende Behandlung der Riemen. 

Die Abbildung auf Blatt 11 zeigt eine Anordnung mit Ver- 
wendung von äußeren und inneren starren Führungswalzen. 
Die drei in der Mitte von Abbildung 11 gezeichneten Metall- 
stücke sind Führungsplatten für die in Abbildung Blatt 10 an- 
gegebenen Anordnungen. 

Bei Verwendung von festen Führungswalzen erhalten wir 
außerdem den Vorteil, daß durch die entstehende Reibung ein 
Abstreifen der an den Riemen haftenden Fasern und somit 
Reinhaltung der Riemen erreicht wird. 

Die nächste Patentschrift Casablancas (R. R. P. Nr. 352764 
vom Jahre 1922) bringt wieder einen Versuch Casablancas’, 
die Frage der Streckung mit Hilfe von nur einem Riemen zu 
lösen (Blatt 12). Es werden hier eine ganze Reihe Anordnungen 
gebracht, in denen der Riemen jedesmal oberhalb des Vor- 
gespinstes geführt wird, während die untere Führung Walzen 
und Platten überlassen wird. Die vorderen unteren Führungs- 
walzen erhalten eigenen Antrieb, und zwar soll ihre Umfangs- 
geschwindigkeit größer sein als die fortschreitende Geschwindig- 
keit des Riemens, wodurch letzterer einen Zug erhält. Die Vor- 
teile der Anordnung sind nicht sehr ersichtlich, und die Idee, 
mit einem Riemchen auszukommen, hat weiter keine Fort- 
bildung erhalten. 

Sehr interessant ist dagegen das letzte Patent von Casa- 
blancas (D. R. P. Nr. 396620), das im Jahre 1924 erteilt wurde 
(Blatt 13). Es wird hier zwischen zwei Streckwerken bereits 
bekannter Art ein Drehröhrchen für falschen Draht eingeschal- 
tet. Schon im Jahre 1913 hat Casablancas auf ein speziell kon- 
struiertes Drehröhrchen ein Patent erhalten (D. R. P. Nr. 260926, 
Blatt 14), also noch bevor er sein erstes Patent für Streckwerke 
mit hohem Verzug anmeldete. Er hat damit das Drehröhrchen 
in der üblichen Weise zwischen zwei Streckwalzen eingeführt, 
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jedoch nicht auf den Zweck und die erzielten Wirkungen hin- 
gewiesen. 

Ein Drehröhrchen kann im allgemeinen bei richtiger An- 
ordnung einen vergleichmäßigenden Einfluß auf das Vor- 
gespinst ausüben, der ja auch durch die beschriebenen Anord- 
nungen von Casablancas innerhalb des Streckwerkes angestrebt 
wird. Die vergleichmäßigende Wirkung wird jedoch auf ganz 
anderem Wege erzielt. Während bei Casablancas die störende 
Reibung zwischen den Fasern durch den Riemchendruck neu- 
tralisiert und sozusagen aus dem Prozeß ausgeschaltet wurde, 
wird bei Erteilung von falschem Draht gerade die dadurch auf- 
tretende Festigung innerhalb des Gespinstes, die bei einem 
Verzug infolge Reibung der Fasern gegeneinander den Fasern 
größeren Zusammenhalt erteilt, zur Vergleichmäßigung be- 
nützt. Es wirft sich nämlich, wie bekannt, der Draht vorzugs- 
weise auf die schwächeren Stellen des Vorgespinstes. Diese wer- 
den mehr gefestigt als die dicken Stellen und von den Walzen 
weniger verzogen, während die dickeren Stellen einen größeren 
Verzug erleiden. Die sonst ungleiche Zahl der in gleichen Zeit- 
abständen von den Walzen erfaßten Fasern wird hierdurch 
teilweise ausgeglichen. 

Ich habe schon festgestellt, daß, wenn bei Anwendung 
hoher Verzüge die Ringspinnmaschine direkt Vorgarn vom 
Mittelflyer verspinnt, eine Vergleichmäßigung, die auf der 
Feinvorspinnmaschine durch Dublieren vorgenommen werden 
könnte, verloren geht. Anderseits ist es klar, daß ungleich- 
mäßige Vorlagen auch bei idealem Streckwerk nicht vergleich- 
mäßigt werden können. Alle Versuche, die ich später anführen 
werde, ergeben bloß Resultate in bezug auf eine Ungleichmäßig- 
keit, die für die spezielle Ungleichmäßigkeit des Vorgarnes 
Geltung haben. Es ist demnach eine unerläßliche Forderung, 
mit möglichst gleichmäßigem Vorgarn zu arbeiten. Jetzt komme 
ich auf das erwähnte Patent zurück. 

Die Anordnung, wie sie im Patent Nr. 396620 gegeben wurde, 
bezweckt die Vergleichmäßigung des Vorgespinstes mittels des 
geschilderten Verzuges bei falschem Draht und ersetzt eine 
Dublierung. Dadurch wird es möglich, die sonst auf der Mittel- 
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vorspinnmaschine vorgenommene Verfeinerung des Materials 
direkt der Casablancasschen Streckwerksanordnung vorzu- 
schalten. Es kann, wie wir sehen, die Grobflyerlunte (wenn die 
gewünschten Nummern nicht zu hoch liegen) direkt der Fein- 
spinnmaschine vorgelegt werden. Es ist mir nicht bekannt, 
inwieweit diese Anordnung bisher erprobt wurde und welche 
Resultate damit erzielt wurden. Jedoch denke ich, daß in 
dieser Richtung die weitere Entwicklung in der Spinnerei vor 
sich gehen wird. 

Jetzt, nachdem ich die letzte Patentschrift Casablancas er- 
wähnt habe, komme ich zu der Anordnung des Streckwerkes, 
wie sie auf der von der Firma Hartmann gebauten Ringspinn- 
maschine Anwendung gefunden hat. Sie ist auf Blatt 15 und 16 
abgebildet. Die beiden wiedergegebenen Skizzen unterscheiden 
sich durch die Neigung des Streckwerkes und durch die Aus- 
führung der Walzenbelastung, und zwar findet die auf Abbil- 
dung 15 wiedergegebene Anordnung für Ketten- und die auf 
Abbildung 16 angegebene für Schlußringspinnmaschinen Ver- 
wendung. 

Die Skizzen verlangen nach dem Vorhergesagten keine aus- 
führlichere Erläuterung. Neu ist für uns außer der Walzen- 
belastungsanordnung nur die vordere Riemchenführung. Sie 
basiert auf Patent Nr. 314160. Es wird jedoch zwecks leichterer 
Auseinandernahme und somit Zugänglichkeit des Streckwerkes 
der untere Riemen über einen [- förmigen Stift geführt, der in 
eine Einbuchtung des Verbindungssteges am Führungsgestell 
der Riemcehen gelegt wird. Dieser Verbindungssteg bildet gleich- 
zeitig die Führung für den oberen Riemen. Wir haben somit 
für den oberen Riemen eine äußere, für den unteren eine innere 
Führung. Der Stift kann nach Abheben der Oberwalzen und 
ihrer Belastung leicht hervorgezogen werden, wodurch eine 
Entfernung des oberen Riemehens möglich wird. Die Belastung 
der vorderen und mittleren Oberwalzen geschieht entweder 
durch ein System direkten Druckes (Abbildung 15) oder mittels 
eines Druckhebelsystems (Abbildung 16). 

Hiermit wäre ich mit den Betrachtungen über die Entwick- 
lung der Casablancasschen Idee zu Ende gekommen. Ich komme 
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später auf die nähere Beschreibung der für meine Versuche ver- 
wendeten, mit Casablancasschem Streeckwerk ausgerüsteten 
Ringspinnmaschine und auf die Versuche selbst zurück und will 
hier die Beschreibung der zur Erzielung hoher Verzüge vor- 
geschlagenen Streckwerkanordnungen fortsetzen. 


b) Andere Förderriemenstreckwerke. 


Die Anordnung mit einem Förderriemen und einer auf ihm 
ruhenden großen Walze, wie sie von Casablancas in seinem 
ersten Patent erwähnt wurde, stammt von Meyer und Paillac. 
Eine weitere Anordnung mit zwei Riemchen bringt H. Forch 
im Jahre 1914 (D.R. P. Nr. 302313, Blatt 17). Sie bietet für 
uns nichts Neues mehr. Für die damalige Zeit waren neu die 
seitliche Führung der Riemen und speziell die Idee, daß die zur 
Führung der Vorgespinste dienenden Trumme nicht parallel 
laufen, sondern sich nach der dem Eintritt des Vorgespinstes 
entgegengesetzten Seite voneinander entfernen. Die damit 
bezweckte Wirkung wird besser von den neuen Ausführungen 
Casablancas’ erreicht, bei denen die Riemenpressung in dem Maße 
abnimmt, wie sich das Vorgespinst den Verzugswalzen nähert. 

Eine neue Idee bringt Joseph Jochims mit seinem Zwei- 
zylinderriemchenstreckwerk für Spinnereimaschinen (D.R.P. 
Nr. 316847, Blatt 17). Das Vorgespinst erleidet auf dem Riem- 
chen keine Pressung und die kurzen Fasern sollen nur durch 
die Oberflächenrauheit des Riemens gebremst werden. Es soll 
eventuell nahe den Lieferwalzen eine kleine Durchschlupfwalze 
angebracht werden. Es wird hier eine gute Verteilung der klei- 
nen Fasern in den großen erreicht, dagegen wird eine Paralleli- 
sierung (besonders ohne Schleppwalze) nicht angestrebt. 


2. Durchschlupfwalzenstreckwerke, 

Als erste, die die Verwendung von Durchschlupfwalzen bei 
Baumwollstreckwerken vorgeschlagen haben, kommen die Ameri- 
kaner A. J. Richards und P. J. Hinds in Betracht (D.R.P. 
Nr. 282693). Sie haben eine hohle Oberwalze, wie sie auf Blatt 18 
abgebildet ist, für ihre Versuche benützt, jedoch in ihrer Patent- 
schrift nur auf den Zweck hingewiesen, daß hierdurch eine bessere 
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Verteilung der kürzeren in den längeren Fasern erreicht werden 
könnte. Sie haben jedoch nicht angedeutet, daß mit Streck- 
werken solcher Art höhere Verzüge erzielt werden können, 
was erklärt, daß eine spätere Anfechtung des Janninkschen 
Patentes mit dieser Begründung niedergeschlagen wurde. Die 
Durchschlupfwalze sollte schon damals möglichst nahe an die 
Vorderzylinder gebracht werden (näher als die mittlere Faser- 
länge beträgt), wodurch die Zahl der schwimmenden Fasern 
vermindert werden sollte. 

Ein ähnliches Patent, auch ohne Andeutung des zu er- 
zielenden hohen Verzuges, bringt der Engländer W. T. Smith 
(D.R.P. Nr. 321924, Blatt 19), der eine leichte, aber geriffelte 
Oberwalze vorschlägt. 

J.F. Jannink (D.R.P. Nr. 292351, 1915) und F. Cesoni 
und A. Lirussi (D.R.P. Nr. 360070, 1914) haben eine klei- 
nere Durchschlupfwalze mit Hinweis auf die mit ihr zu erzielen- 
den hohen Verzüge angegeben. Die zugehörigen Skizzen sind 
auf Blatt 18 und Blatt 19 wiedergegeben. J.F. Jannink 
patentiert gleich darauffolgend in D.R.P. Nr. 308559 das 
Streckverfahren, da für die Streckwerksanordnung aus dem 
erwähnten Grunde die Gefahr der Anfechtbarkeit bestand. 
Über die Streckwerke mit Durchschlupfwalzen ist schon ziem- 
lich viel geschrieben worden. Besonders Professor Johannsen- 
Reutlingen hat sich in mehreren Abhandlungen, die in verschie- 
denen Jahrgängen der Leipziger Monatsschrift für Textil- 
industrie veröffentlicht wurden, genauer mit der Theorie der 
Streekung mit Durchschlupfwalzen befaßt, und von Dr. Die- 
terich sind auch Versuchsergebnisse veröffentlicht worden 
(Beilage zu Heft 7 der L.M. für Textilindustrie, 1924). 

Dieses Streckwerk, welches allgemein das Jannink-Streck- 
werk genannt wird, steht also ebenso wie das Casablancas- 
Streckwerk im Mittelpunkt des Interesses. Besonders die Ein- 
fachheit des ganzen Systems, die leichte Umwandlung alter 
Streckwerke in neue mit Durchschlupfwalzen und die große 
Lebensdauer, die dadurch gesichert war, daß keine Lederriemen 
verwendet zu werden brauchten, gab diesem Streckwerk große 
Vorteile gegenüber allen anderen Anordnungen, die dasselbe 
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Ziel erstrebten. Es stellten sich jedoch bald Schwierigkeiten 
im Betrieb heraus, die die ganzen Vorteile dieses Streckwerks 
in Frage stellten. Je nach der Verzugshöhe, der mittleren 
Faserlänge des zu verarbeitenden Materials und der Stärke der 
Vorlage mußte das Gewicht der mittleren Oberwalze geändert 
werden, um ein gutes Resultat erzielen zu können, besonders 
da mit diesen Größen im Zusammenhang ein schädlicher, zu- 
sätzlicher Drehungsimpuls der Oberwalzen stand, durch den 
die Gleichmäßigkeit des Streckvorganges vermindert wurde. 
Es mußte also vor allem angestrebt werden, diesen zusätzlichen 
Drehungsimpuls zu beseitigen. Ich kann hier eine ganze Reihe 
von Vorschlägen anführen, von denen aber nur wenige prak- 
tische Verwendung gefunden haben. 

OÖ. Reinhardt-Reichenberg i. B. (D.R.P. Nr. 303860, 
Blatt 20) schlägt eine hohle Oberwalze vor, die mit kleinen 
Glas- oder Metallkugeln zum Teil angefüllt ist, deren Gewicht 
durch Nachfüllen geändert werden kann und deren Schwer- 
punkt, und das ist das Wichtige, wesentlich unterhalb der Mittel- 
achse liegt. Bei einer zusätzlichen Drehbewegung entsteht 
durch Verlagerung der Kugeln in der Drehrichtung sofort ein 
der Drehrichtung entgegenwirkendes Drehmoment, welches die 
erzeugende Kraft aufhebt. 

Die Sächsische Maschinenfabrik bringt eine Oberwalze 
(D.R.P. Nr. 322890, Blatt 21), deren Gewicht dadurch ge- 
ändert werden kann, daß man den Kern entweder auswechselt 
oder weiter in die hohle Walze hineinschraubt. Es soll auf 
jeden Fall der Durchmesser der Oberwalze bei wechselndem 
Eigengewicht der Walze erhalten bleiben. 

Unter Vermeidung von mechanischer Bremsung wirkt die 
Anordnung von den Deutschen Werken und Diplomingenieur 
Lohr (D.R.P. Nr. 372625, Blatt 21), bei der zur Verhütung 
des zusätzlichen Drehungsimpulses Wirbelströme verwendet 
werden. Es werden an den Oberwalzen beiderseits Brems- 
scheiben angeordnet, die zwischen den Polen mehrerer radial 
verstellbarer und meist an der unteren Seite gelagerter Brems- 
magneten liegen. Diese Anordnung ist ziemlich kostspielig. 

Einfacher und, wenn richtig durchgeführt, vollkommen 
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wirkend ist die Oberwalze von Dr.-Ing. Johannsen (D.R.P. 
Nr. 372823, Blatt 21), die durch zweckmäßige Verzahnung, 
wie aus der Figur ersichtlich ist, von der Unterwalze zwang- 
läufig mitgenommen wird. Bei dem Durchgang von stärkeren 
Stellen wird die Oberwalze angehoben, und es muß hierbei der 
Eingriff der Zähne mit der unteren Riffelung immer noch ge- 
wahrt bleiben. Die Anbringung einer solchen Verzahnung wird 
immerhin große praktische Schwierigkeiten bereiten. 

Die auf Blatt 20 wiedergegebene, von R. Cottam, Th. Sef- 
ton und J. E. Lees patentierte Oberwalze (D. R. P. Nr. 394.904) 
wird von der englischen Maschinenfabrik Platt Bros. empfohlen. 
Auf einem Eisenkern sind beiderseitig hohle Metzllzylinder lose 
gelagert, die von einem die ganze Oberwalze bedeckenden 
Leder umgeben sind. Wird nun durch die langen Fasern auf 
den hohlen Zylindermantel ein zusätzlicher Drehungsimpuls 
übertragen, so erhält dieser durch das Leder eine Verdrehung 
gegenüber dem Kern, die als Gegenkraft wirkt. 

Die von J. Jochims als Durchschlupfwalzen angegebenen 
Oberwalzen (D.R.P. Nr. 310410, Blatt 20) können nicht in 
Frage kommen, da sie so konstruiert sind, daß die auf einem 
Kern lose gelagerten Mantelzylinder als Gleithülsen besonders 
leicht jedem zusätzlichen Drehungsimpuls folgen können. 
Dasselbe gilt auch für das Patent von J. Jochims Nr. 311211. 
Bei all diesen Oberwalzen ist darauf zu achten, daß weder ein 
allzu leichtes Wickeln eintreten kann, noch Staub und Faser- 
ansammlungen außen oder innen den Prozeß beeinträchtigen. 
Wenn die Walzen innen hohl sind, werden sie besonders gut 
beiderseitig geschlossen auszuführen sein. 

Die von J.F. Jannink in D.R.P. Nr. 352830 gegebene 
Anordnung bezweckt durch Wahl einer noch kleineren Ober- 
walze, die, wie aus Figur Blatt 22 ersichtlich ist, in der Streck- 
richtung gegenüber der unteren Mittelwalze verschoben ist, 
eine noch größere Verminderung der Zahl der schwimmenden 
Fasern. Das nötige Zusatzgewicht erhält die Oberwalze durch 
eine leichte Putzwalze, die mehr nach hinten gelagert ist. Diese 
Putzwalze soll gleichzeitig auch die zusätzliche Drehung der 
Durchschlupfwalze abbremsen. Die Zusatzwalze ist auswechsel- 
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bar, so daß hierdurch auch eine andere Belastung der Lunte 
eingestellt werden kann. 

Bei der Beschreibung der Casablancasschen Patente habe 
ich angegeben, daß der zu plötzliche Übergang des ausgebrei- 
teten Vorgespinstes in das enge Gespinst bei großen Verzügen 
ein Herausspringen der Randfasern zur Folge hat, wodurch 
sehr viel Material verloren geht, Verschmutzung eintritt und 
eine bedeutende Vermehrung der Rauheit des Gespinstes her- 
vorgerufen wird. Der durch Casablancas beseitigte starre Druck 
beim Austritt des Bandes aus der Riemehenführung kann bei 
Anwendung von Durchschlupfwalzen nicht vermindert werden. 
Um die Zusammenfassung des Bandes zu erleichtern und somit 
die erwähnten schädlichen Erscheinungen wenigstens zu mil- 
‘dern, hat Jannink in seinem Patent (D.R.P. Nr. 311660, 
Blatt 22) zwischen die Mittel- und Lieferwalzen eine Führungs- 
gabel mit runden Zinken eingeschaltet. Hierdurch wird jedoch 
eine größere Annäherung der mittleren Walzen an die Vorder- 
walzen verhindert. 

Da die mittleren Walzen keinen absoluten Klemmdruck 
ausüben, ist ein Vorverzug bei einem Dreiwalzensystem mit 
Durchschlupfwalze unmöglich. J. F. Jannink weist in seinem 
Patent (D.R.P. Nr. 306437, Blatt 19) auf die unbedingte 
Einhaltung derselben Umfangsgeschwindigkeit für die mitt- 
leren und hinteren Unterwalzen hin und gibt eine Anordnung, 
bei der diese beiden Walzen von einer dritten durch Reibung 
angetrieben werden. 

Eigenartig, doch wohl nicht durchführbar, ist die Idee von 
M. und A. Meier (D.R.P. Nr. 321805, Blatt 23). Auf der 
hinteren Unterwalze lastet außer der absolut klemmenden 
oberen Hinterwalze noch eine leichte, nur nach vorn abgestützte 
zweite Walze als Durchschlupfwalze.. Je nach der mittleren 
Faserlänge des verzogenen Vorgarnes (die auch in ein und dem- 
selben Vorgarn variieren kann) wird auf diese leichte Walze 
ein größerer oder geringerer Druck nach oben ausgeübt, als 
Folge dessen sich die Lage der Durchschlupfwalze auf der großen 
Unterwalze verändert und das vordere Streckfeld vergrößert 
oder verkleinert wird. Die Durchschlupfwalze wird jedoch 
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nach meiner Auffassung, wenn sie den geringen Druckverände- 
rungen nachgeben soll, zu leicht gestaltet werden müssen. 

Mit einem Vorverzug arbeitet das Streckwerk von Gibello 
Palazzo (D.R.P. Nr. 338026, Blatt 23). Auch hier lasten 
auf der großen mittleren Unterwalze zwei Oberwalzen, nur ist 
die vordere doppelseitig geführt. Sie ist auch wieder als Durch- 
schlupfwalze ausgeführt, während die hintere kleine Oberwalze 
aus spezifisch schwerem Material hergestellt ist. Wie aus der 
Ausführung ersichtlich ist, kann man nicht allzu nah mit der 
Durchschlupfwalze an die vordere Klemmstelle herankommen. 

Zwei weitere Anordnungen können hier im Zusammenhang 
noch angeführt werden. Die erste stammt von R. Priebsch 
(D.R.P. Nr. 315826, Blatt 24) und sieht statt der flachen Zu- 
führung eine runde vor, indem statt der Durchschlupfwalze 
eine Kugel in einer Aushöhlung der mittleren Unterwalze rollt. 
Das Material soll hierdurch viel gleichmäßiger gehalten werden, 
indem es mehr Berührungspunkte mit dem Führungsmittel be- 
sitzt. Die Kugel soll das einer Durchschlupfwalze entsprechende 
Gewicht haben. 

Bei der zweiten Anordnung, die Gebrüder Mühlen & Co. 
patentiert haben (D. R. P. Nr. 305017, Blatt 24), soll die obere 
Durchzugswalze leicht, aber mit Durchzugsrillen versehen sein, 
in die sich das Material einschiebt. 


3. Beeinflussung durch Ablenkung. 

Die Ablenkung der Fasern aus ihrer geraden Strecekrichtung 
kann ebenfalls als Beeinflussungsmittel benützt werden. Die 
beschleunigten Fasern erhalten am Umfang der Ablenkungs- 
walzen eine Reibung, die um so größer ist, je größer die Ablenkung 
ist. Die Richtungsänderung während des Verzuges fördert 
aber das Herausspringen einzelner Fasern, was Rückwirkung 
auf die Glätte des erzeugten Garnes hat. Auf jeden Fall müßte 
für tangentiale Zuführung zu den Lieferwalzen gesorgt werden. 

Streckwerke mit Ablenkung der Verzugsbahn wurden bereits 
früher von Ernst Mehl vorgeschlagen und auch von der Elsäs- 
sischen Maschinenfabrik und von Lord Bros. gebaut. 

Eine vergleichmäßigende Wirkung auf das Gespinst be- 
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zweckte W. Schevelin (D.R.P. Nr. 276837, Blatt 25) hier- 
mit zu erzielen. Er ordnete, wie aus der Figur ersichtlich ist, 
auf großen Unterwalzen eine Reihe ganz kleiner Durchschlupf- 
walzen an, und zwar auf jeder Unterwalze mehrere, so daß zu der 
Bremsung durch das Gewicht der Oberwalzen die Reibungs- 
bremsung an der Peripherie der Unterwalzen hinzukam, falls 
natürlich die für einen geordneten Verzug erforderlichen Liefer- 
walzen vorhanden waren, die jedoch in dem Patent nicht an- 
gegeben sind. 

Wir haben jedoch schon früher Anordnungen besprochen, 
bei denen eine wenn auch geringe Ablenkung von der Verzugs- 
bahn eintrat, und es ist hier keine genaue Grenze mit den ge- 
wöhnlichen Durchschlupfwalzenstreckwerken zu ziehen. 

So besitzt auch die von der Firma Sächsische Maschinen- 
fabrik angegebene Anordnung (D.R.P. Nr. 306438, Blatt 28) 
eine geringe Streckbahnrichtungsänderung. Hier kommt es 
jedoch weniger darauf an, durch Richtungsänderung eine Be- 
einflussung der kurzen Fasern vorzunehmen, vielmehr bezweckt 
das Patent die Ermöglichung der Benützung einer größeren 
oberen Mittelwalze als Durchschlupfwalze, trotz geringen Ab- 
standes der Durchschlupfstelle von der Klemmstelle der Liefer- 
walzen, da kleine Rollen erfahrungsgemäß leichter Wickel bilden. 

Ebenso bezweckt die Einrichtung, wie sie von Asch-Sol- 
veen in D.R.P. Nr. 336545, Blatt 26, angeführt wird, eine 
möglichste Annäherung der Durchschlupfstelle an die Verzugs- 
stelle. Er benützt als Einziehwalzen die Durchschlupfwalzen, 
baut demnach ein Zweizylinderstreckwerk, und in diesem Punkt 
unterscheidet sich wohl seine Anordnung hauptsächlich von 
der eben angegebenen der Sächsischen Maschinenfabrik. Eine 
regelrechte Speisung ist jedoch sicher vorzuziehen. 

Eines der interessantesten Patente ist das von Ansorg, 
welches von der Sächsischen Maschinenfabrik unter D.R.P. 
Nr. 374770, Blatt 27, erworben wurde. Zu dieser Patentschrift 
gehört im Anschluß eine zweite desselben Erfinders (D.R.P. 
Nr. 376447, Blatt 28). Die Erfindung besteht darin, daß über 
zwei oder drei mittleren Unterwalzen leichte Oberwalzen der- 
art gelagert werden, daß 
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1. die Zahl ihrer Berührungspunkte mit den Unterwalzen 

verändert werden kann, 

2. der Belastungsdruck durch die Einstellung derselben 

Walzen geändert werden kann, 

3. die Ablenkung vergrößert oder verringert werden kann. 
Das Patent Nr. 374770 bringt die Idee, während im zweiten 
Patent die zur Einstellung der Oberwalzen erforderliche An- 
ordnung angegeben wird und auch der Zweck dieser Verstellung 
näher erklärt wird. 

Wie der Erfinder erklärt, strebt er an, einen geeigneten, 
leicht einstellbaren Bremswiderstand in der Speisevorrichtung 
zu erreichen, und zwar soll aus den von mir schon früher an- 
gegebenen Gründen für kurzes Material, für starke Vorlagen 
und für große Verzugshöhen der Widerstand vergrößert werden 
können, ohne, wie es bei anderen Anordnungen öfters erforder- 
lich war, eine Auswechslung der Belastungswalzen vornehmen 
zu brauchen. Der Bremswiderstand wird hier erhöht durch die 
Vergrößerung der Ablenkung, die Vermehrung der Zahl der 
Klemmstellen und die verschieden weite Klemmentfernung der 
Ober- und Unterwalzen, wodurch der Druck geregelt werden 
kann. Die genaue Einstellung des jeweilig erforderlichen Wider- 
standes soll mit einer Mikrometerschraube vorgenommen wer- 
den und ihre Richtigkeit nach der Güte des versponnenen 
Materials beurteilt werden. Dies stellt aber trotzdem ziemlich 
große Anforderungen an die Praxis und setzt große Übung und 
die Erfordernis steter Überwachung voraus. 


4. Nadelwalzenstreckwerke. 

Die Idee, die Nadeln einer Nadelwalze zur Bremsung der 
Fasern in der Baumwollspinnerei zu benutzen, ist von Perrin 
(D.R.P. Nr. 195271, Blatt 29) aus der Kammgarnspinnerei 
übernommen worden. Die Anordnung muß wegen der geringen 
Faserlänge sehr gedrängt sein. Es sind zwecks Richtungs- 
änderung drei Vorderwalzen vorhanden. Eine kleine Oberwalze 
drückt das Material in die Nadeln der Nadelwalze ein. Das Pa- 
tent ist schon im Jahre 1904 erschienen, scheint jedoch nicht : 
zur Anwendung gelangt zu sein. 
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B. Starre Beeinflussungsmiittel. 

Die Bremsung der Lunte mit starren Beeinflussungsmitteln 
kann einseitig oder auch beiderseitig sein. Der Vorteil von starren 
Bremsmitteln liegt meist in der einfachen Anordnung, dem- 
gegenüber stehen aber Nachteile von so ausschlaggebender Be- 
deutung, daß wohl angenommen werden kann, daß die hier 
angeführten Ideen keine Auswirkungen für die Zukunft haben 
werden. Sie haben jedoch ein Interesse vom Gesichtspunkt der 
Entwicklung aus, und manche von ihnen, wie z. B. die Kirchner- 
sche Brücke, sollen auch in der Praxis Anwendung gefunden haben. 

Während die Mindestgeschwindigkeit der Fasern innerhalb 
des Streckwerks bei Anwendung von beweglichen Beeinflussungs- 
mitteln gleich der Umfangsgeschwindigkeit der Hinterwalzen 
— c, — ist, wird diese Geschwindigkeit durch starre Beeinflus- 
sungsmittel für einige Fasern heruntergesetzt, wodurch nicht 
nur ein schädlicher Einfluß auf die Verteilung der kleinen Fasern 
in den großen ausgeübt wird, sondern auch die schon erzielte 
Parallellagerung der Fasern angetastet wird. Die einseitige 
Führung veranlaßt ein Zurückbleiben der dem Führungsmittel 
zugewendeten Fasern gegenüber den von ihm abgewendeten. 
Die doppelseitige Führung wird bei Auftreten von Knötchen 
sicherlich zu oftmaligem Zerreißen der Lunte führen. Es liegt 
trotzdem in den angegebenen Anordnungen die Erkenntnis, 
daß ein Voreilen der kurzen Fasern verhindert werden muß. 

Das von A. J. Deru angegebene Muldenstreckwerk (D. R. P. 
Nr. 195273) ist auf Blatt 29 angeführt. Es besteht nur aus 
zwei Walzen und einer Doppelmulde, ist also in der Anordnung 
sehr einfach. Zwischen den Walzen gleiten die Fasern über die 
feste Führung und werden gebremst. Da hier Einzieh- und 
Lieferwalze mit in der Streckrichtung unbeweglichen Körpern 
zusammenarbeiten, kann ein gutes Resultat unmöglich erzielt 
werden. Auch die Verbesserung von Deru (D.R. P. Nr. 198424, 
Blatt 29) kann zu guten Resultaten nicht führen. Es wurde 
hier berücksichtigt, daß dickere Stellen in der Vorlage bei dem 
ersten Patent zu einer gleichzeitigen Entlastung der Liefer- 
walze führen mußten, wodurch Stauungen eintraten, die durch 
Anordnung zweier getrennter Mulden verhindert werden konnten. 
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Als Beispiel einer einseitigen starren Bremsung des Materials 
kommt die Kirchnersche Brücke in Betracht (C. Kirchner, 
D.R.P. Nr. 66896, Blatt 30). Das Material gleitet über eine 
gewölbte Metallführung, wodurch es emporgehoben und ge- 
bremst wird. Besser ist die zweite Anordnung, wo kein Anheben 
des Materials stattfindet, aber über der Metallplatte eine Durch- 
schlupfwalze gelagert ist. 

Die Beeinflussung der Lunte durch eine starre Bremsung 
von oben schlägt Heusser-Staub vor (D.R.P. Nr. 328144, 
Blatt 30) und gibt hierfür als Vorteil die leichtere Einstellbar- 
keit der Bremsung an. Die Kirchnersche Anordnung ist trotz- 
dem vorzuziehen. 

J. Jenny bringst in D.R.P. Nr. 306091, Blatt 32, eine 
Anordnung mit doppelseitiger Bremsung, die aus den erwähnten 
Gründen zu verwerfen ist. 

Auf Blatt 33 ist die Idee von H. Rammensee und X. v. Ho- 
fer (D.R. P. Nr. 322282) skizziert, bei der zwischen zwei Wal- 
zenpaaren zwei Stäbchenreihen versetzt und einstellbar zu- 
einander angeordnet sind. Ich bin der Meinung, daß höchstens 
die Anordnung für geringe Bremsung Resultate zeitigen kann. 

Interessant, wenn auch sehr phantastisch, ist die Idee von 
A. Wey (D.R.P. Nr. 324255, Blatt 34). Der Zuleitung, der 
Führung und Bremsung dienen hier drei ineinandergreifende 
Förderschnecken, deren Spitzen das Material dicht vor der 
Klemmstelle der Lieferungswalzen freigeben, und die an ihrer 
Basis durch ein Zahnrad Antrieb erhalten. 


C. Starre und bewegliche Beeinflussungsmittel. 


Anordnungen mit starren und beweglichen Beeinflussungs- 
mitteln sind schon bei der Beschreibung der Casablancasschen 
Patente angegeben worden. Eine ähnliche Ausführung bringt 
J. P. Huchshorn (D.R.P. Nr. 362211, Blatt 31). Auf einem 
endlosen angespannten Riemen lastet eine durch eine Feder 
angedrückte Metallplatte, die leicht abgehoben werden kann. Die 
Anordnung der Feder und das nach den Lieferwalzen zu zu- 
nehmende Gewicht der Platte bedingt nach dem Vorherigen 
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eine falsche Verteilung des Druckes, der hier in der Streck- 
richtung allmählich zunimmt. 

Ein Streckwerk mit Mulden wurde von Camill Sig 
(D.R.P. Nr. 328145, Blatt 35) vorgeschlagen. Durch den Becher 
einer S-förmigen Mulde wird das Material je nach der Einstel- 
lung letzterer mehr oder weniger an einen rotierenden Mittel- 
zylinder angedrückt und somit gebremst. Die Mittelwalze 
kann hierbei so klein gewählt werden, daß das Material noch 
kurz vor der vorderen Klemmlinie Halt besitzt. Es können auch 
zwei Mulden benützt werden. Auch hier gilt wieder das über 
den Einfluß feststehender Reibungsmittel Gesagte. Die ein- 
seitige Beeinflussung bewirkt, wie auch bei den nächsten Pa- 
tenten, eine Verungleichmäßigung, wodurch die Vorteile der 
nahen Heranführung des Materials an die Lieferzylinder wieder 
aufgehoben werden. 

Dies gilt auch bei der Anordnung von J. F. Jannink, wie 
sie auf Blatt 36 wiedergegeben ist (D.R.P. Nr. 308560), bei 
der ein Druckfinger mit der Einziehwalze zusammenarbeitet. 
Auf dieser rollt eine kleine Durchschlupfwalze, und es ist hier 
dem Druckfinger eine andere Aufgabe gestellt als dem Brems- 
finger in der Anordnung der Sächsischen Maschinenfabrik 
(D.R.P.Nr.321806, Blatt 23). Diese ist mit der Kirchnerschen zu 
vergleichen, in der auf einer festen Unterlage eine Durchschlupf- 
walze auflag, diejedoch nur durch die Fasern Bewegung erhielt. Der 
Bremsfinger ist so gelagert, daß er leicht abgehoben werden kann. 

In D.R.P. Nr. 335945, Blatt 36, wird ein Bremsfinger so 
eingestellt, daß er, tangential zu einer kleinen Unterwalze ver- 
schiebbar, sich selbst durch den Fadenzug auf eine kleinste 
Entfernung von der Klemmlinie einstellt und nicht tanzt. 

Ein Bremsfinger erzeugt ebenso wie andere derart wirkende 
Körper eine größere Reibung als ein gleichschwerer rotierender 
Körper, z. B. eine Durchschlupfwalze, weshalb bei Verwendung 
von Belastungskörpern, wie sie von J. F. Jannink in D.R.P. 
Nr. 308748, Blatt 18, vorgeschlagen wurden, diese recht klein 
gewählt werden können und somit die freie Verzugsstrecke ver- 
vingert werden kann. Die geschilderten Nachteile bleiben auch 
hier bestehen. 
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D. Periodisch wirkende Streckwerke. 

Interesse halber bringe ich noch zwei periodisch wirkende 
Streckwerke. Das erste von W. Schevelin (D.R.P. Nr. 275374, 
Blatt 25) besteht aus zwei Walzenpaaren, zwischen denen das 
Material durch eine elektromagnetisch oder mechanisch wir- 
kende Vorrichtung periodisch festgeklemmt und zum Verzug 
freigegeben wird. Geschieht das Festklemmen bei sanfter Ein- 
stellung des Druckes mit großer Periodenzahl, so kann wohl 
ein streckender Erfolg auf die Einzelfaser, als auch ein Zurück- 
halten der kürzeren Fasern erreicht werden. Bei großem Druck 
und bei geringer Periodenzahl (Exzenter) wird das Band sicher- 
lich reißen. 

Auch das von R. Meyer vorgeschlagene Patent (D.R.P. 
Nr. 195429, Blatt 37) ist interessant, und ich nehme an, daß 
bei der Anordnung, wie sie hier gegeben wird, größere Verzüge 
erreicht werden könnten, wenn sich nicht die periodischen 
Schwankungen auf den Ballon übertragen würden. Das Patent 
besteht darin, daß ein Teil des richtigen Drahtes periodisch 
über die Lieferungswalzen zurück in das Streckgebiet übertragen 
wird. Es wird dann dieser schwachgedrehte Faden im nächsten 
Moment weiterverzogen, nachdem ihm durch ein Dreiwalzen- 
streckwerk ein ziemlich beträchtlicher Vorverzug erteilt wor- 
den ist. 
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Über die auf der Dresdner Textilausstellung 

ausgestellte Ringspinnmaschine mit (asa- 

blancasschem Streckwerk und die an ihr 
vorgenommenen Versuche. 


Nachdem so alle Anregungen, die praktisch durchführbaren 
wie auch die sicherlich undurchführbaren und zwecklosen, von 
mir hier erwähnt worden sind und ihre Wirkungsweise in dem 
Zusammenhange klarer hervorgetreten ist als bei einzelner 
Betrachtung, ist es von Interesse festzustellen, welches Anwen- 
dungsgebiet der hohe Verzug bisher gefunden hat. 

Wie mir aus Zuschriften und Berichten bekannt ist, hat das 
Casablancas-System in Spanien und Frankreich vor einigen 
Jahren Eingang gefunden. Es sollen über 2 Millionen Spindeln 
dort nach dem neuen System arbeiten. In Deutschland ist die 
Lizenz von der Firma Hartmann kürzlich erworben worden. 
Die Firma Wagner & Moras in Zittau hat schon seit einiger Zeit 
Ringspinnmaschinen und auch Selfaktoren mit dem (asa- 
blaneas-Streckwerk in Betrieb, doch habe ich trotz meiner Be- 
mühungen keinen Eintritt in die betreffende Spinnerei gefunden. 
Ich habe eine Anfrage wegen Verbreitung und Verwendung 
von Streckwerken mit hohen Verzügen an den Verlag der 
Mellıands Textilberichte, Mannheim, gesandt, habe aber bisher 
die versprochene Antwort nicht erhalten. Die englischen Ma- 
schinenfabriken sind konservativ. Ich besitze einen Bericht 
der Firma Platt Bros., der mir auf meine Anfrage zugesandt 
wurde. Es ist hieraus zu ersehen, daß die Firma auf Wunsch 
ein ähnliches Streckwerk, wie das von Jannink vorgeschlagene, 
ausführt, jedoch wird von dieser Seite geraten, mit Neuerungen 
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zu warten, bis sie genügend Anklang gefunden haben. Sicher- | 
lich ist ein solches Vorgehen nicht immer das Richtige und be- 
sonders kann darauf hingewiesen werden, daß die spanischen 
Spinnereien mit ihren langjährigen Erfahrungen mit dem 
Casablancas-Streckwerk große Erfolge zu verzeichnen hatten. 

Aus einem Prospekt der Firma Hartmann über das Durchzugs- 
streckwerk Casablancas sind folgende Punkte speziell hervor- 
zuheben, die bisher noch nicht Erwähnung gefunden haben: 

1. Die Klemmpunktentfernung der Vorder- und Mittel- 
walzen ist wie bei allen anderen Streckwerken verstellbar. 
Jedoch ist ihre genaue Einregulierung nicht von so großer Wich- 
tigkeit wie bei den alten Streckverfahren. Die Klemmpunkt- 
entfernung wird bis zu 10 mm größer als die längsten Fasern 
der üblichen Qualitäten gewählt (bei meinen Versuchen mit 
amerikanischer Baumwolle — 42 mm). Die Riemchen sind 
dann so ausgebildet, daß die Fasern bei ihrem Austritt aus der 
Riemehenführung nur en Minimum von Weg bis zu den Aus- 
zugswalzen zurückzulegen haben (bei den Versuchen — 11 mm). 
Diese Einstellung erlaubt es auch, bei Verwendung anderer 
Baumwollqualitäten die Klemmdistanz beizubehalten, wenn 
nicht zu besseren ägyptischen Baumwollen oder Sea Island 
übergegangen wird. Im letzteren Falle ist es zweckmäßig, zu- 
gleich mit der Verstellung der Walzendistanz auch eine Aus- 
wechselung der Riemchen auf längere Riemchen vorzunehmen, 
um wiederum ein Minimum des freien Weges der Fasern inner- 
halb des Streckwerkes zu erhalten. Ein Zerreißen der einzelnen 
Fasern wird infolge der hohen Klemmdistanz nicht eintreten 
können. Die Ersparung der Verstellung der Klemmdistanz in 
jedem einzelnen Falle bringt einen Zeitgewinn mit sich. 

2. Besonders hervorgehoben wird der Vorteil des Casablancas- 
Streckwerkes bei Verwendung von Baumwollmischungen, vor 
allem bei Verwendung von Mischungen von kurz- und lang- 
stapeligem Material. Es ist klar, daß durch das kurzfaserige 
Material die mittlere Faserlänge der Mischung sehr weit her- 
untergedrückt wird, während die Klemmdistanz bei Streck- 
walzenstreckwerken an die längsten Fasern des langstapeligen 
Materials angepaßt werden muß. Die Unregelmäßigkeiten im 
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Verzug werden hier bei Walzenstreckwerken besonders groß 
sein, während bei Casablancas-Streckwerken auch hier wiederum 
eine Führung der kurzen Fasern eintritt, soweit sie nicht unter 
11 mm Länge haben. 

3. Es wird weiter auf die größere Glätte des Garnes hin- 
gewiesen, wenn es nach dem neuen Verfahren bearbeitet wird. 
Dies ist eine Folge des größeren Parallelisierens und Streckens 
der Einzelfasern, Erscheinungen, die schon Erwähnung ge- 
funden haben und die auch an den Copsen, die für die folgenden 
Versuche hergestellt wurden, einwandfrei festgestellt werden 
konnten. 

4. Die Erhöhung der Reißlänge bei gleichem Draht und bei 
Verwendung von gleichem Vorgarn und die größere Dehnung 
werden weiter hervorgehoben. Inwieweit dies zutrifft, soll an 
Hand der Versuchsergebnisse festgestellt werden. 

5. Die Erhöhung der Gesamtleistung und die Verbilligung 
der Produktion sind zwei weitere angeführte Vorteile. Der 
erstere ist speziell auf Punkt 4 basiert, da bei gleicher Festigkeit 
des Garnes eine Verminderung des Drahtes vorgenommen wer- 
den kann und damit eine Produktionssteigerung der Ring- 
spinnmaschine eintritt. Die Verbilligung der Produktion beruht 
auf dem möglichen Wegfall einer Vorspinnmaschine mit den 
dadurch eintretenden Ersparnissen an Zeit, Amortisation, Be- 
triebsunkosten und Löhnen. Zum Teil treten höhere Unter- 
haltungskosten für das Ringspinnstreekwerk hinzu, die jedoch 
als sehr gering angegeben werden. 

6. Es sollen Riemehen aus gutem Chromleder 6—8 Jahre 
Lebensdauer besitzen. Von Personen, die in Spanien zwecks 
Informierung über das neue Verfahren gewesen sind, wurde 
mir angegeben, daß dort eine Lebensdauer von 5 Jahren bei 
gutem Material erzielt wird. Es kann jedoch mit einer Erneue- 
rung von je einem Riemen je Ringspinnmaschine und Woche 
gerechnet werden. 

Ich gehe nun zu den Versuchen an der von der Firma Hart- 
mann gebauten Ringspinnmaschine über. Diese Ringspinn- 
maschine für Kettgarne war speziell für die Dresdner Textil- 
ausstellung hergestellt worden und schon deshalb für die vor- 
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zunehmenden Versuche besonders geeignet, da ihre eine Seite 
mit einem Casablancas-Streckwerk, ihre andere mit einem ge- 
wöhnlichen Walzenstreckwerk versehen war. Bei entsprechen- 
der Wahl der Wechselräder und des Vorgarnes konnte man 
demnach gleichzeitig nach dem neuen und dem alten System 
dieselben Nummern mit gleicher Drahtgebung und bei voll- 
ständig gleichen Antriebsverhältnissen und somit Spindel- 
tourenzahlen herstellen. Der Antrieb wurde durch einen von 
der Firma Siemens Schuckert G.m.b. H. gelieferten Dreh- 
strom-Kollektormotor mit angebautem Spinnregler vorgenom- 
men. Die mittleren Drehzahlen konnten je nach der verspon- 
nenen Nummer und Baumwollsorte geändert werden. Die Um- 
drehungszahl der Welle wurde an einem zwecks Beobachtung 
des Regelvorganges angebrachten Tourenzähler abgelesen. 
Die Übersetzungsverhältnisse der Maschine können aus den 
beiliegenden Skizzen entnommen werden. Es können aus diesen 
Skizzen sofort die Konstanten errechnet werden, die zur Be- 
stimmung der für einen gewissen Verzug und eine gewisse 
Drahtgebung erforderlichen Wechselräder dienen. 
Ist W das Nummerwechselrad (der Nummerwechsel), 
H das Hinterzylinderrad, 
so gilt für das Casablancas-Streckwerk: 
1”. 114.22.52.H 
N  ERERE 
wenn, wie eg hier zutrifft, die Durchmesser des Vorder- und 
Hinterzylinders übereinstimmen und beide gleich 1” engl. sind. 
Für das Walzenstreckwerk ist (Durchmesser des Vorder- 
zylinders = Durchmesser des Hinterzylinders = 1”). 
v = Verzug = En — eh 
Ist weiter: Z die minutliche Lieferung der Maschine in 
engl. Zoll, 
S die minutliche Spindeldrehzahl und 
T die Zahl der erteilten Drehungen je engl. Zoll, 
so gilt die Formel: 
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Ist #» die minutliche Umlaufzahl des Motors und somit der 
Trommelwelle und wird der Durchmesser der Spindelschnur, 
wie er von mir festgestellt wurde, mit 3 mm berücksichtigt, so ist 


S . (250 +3) 


Hdrr eg 3 Umdr/min 
Ebenso gilt für beide Streckwerke folgende Formel 
2, > = Zollimin 


(th = theoretisch w= wirklich) 


Hierbei ist D das Drahtwechselrad (der Drahtwechsel), und es 
wurde wiederum berücksichtigt, daß der Durchmesser des 
Vorderzylinders = 1” ist. 

S, liegt tatsächlich unter $,, und zwar, wegen des auf- 
tretenden Schlupfes.. Die Größe des Schlupfes ist abhängig 
von der Anspannung der Spindelschnur, von der Beschaffen- 
heit der Trommel und des Wirtels und der Höhe der Vorlage, 
kann also nur von Fall zu Fall festgestellt werden. Ich werde 
deshalb in den Tabellen nur die theoretischen Werte angeben. 
Aus den obigen Formeln erhalte ich: 
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Den Draht habe ich für jedes einzelne N Gespinst 
durch Untersuchungen bestimmt, worüber später noch die 
Rede sein wird. 
Als weitere Konstante kommt der Vorverzug in Betracht. 
Es gilt: Durchmesser des Mittelzylinders ®/,” für Casablancas- 
Streckwerk, ?/,’ für Walzenstreckwerk. Mit Berücksichtigung 
der Zahnradübersetzungen erhalten wir einen Vorverzug: 


a) für das Casablancas-Streckwerk v, = en ale 2n, 
b) für das Walzenstreckwerk v, = = el AR 


Es hat sich herausgestellt, daß ein größerer Vorverzug bei 
Casablancas-Streckwerken (z. B. v, = 1,8) günstiger ist. 

Die Ringweite betrug auf beiden Seiten 15/,”, die zu den Ver- 
suchen verwendeten Läufer (Traveller) habe ich in den betref- 
fenden Tabellen angegeben. 
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Wie aus dem Thema der Diplom-Arbeit ersichtlich ist, sollte 
eine vergleichende Untersuchung von Garnen vorgenommen 
werden, die aus demselben Vorgarn bei Verwendung von Casa- 
blancas-Durchschlupfstreckwerk und vom gewöhnlichen Walzen- 
streckwerk hergestellt wurden. 

Im Anschluß an die vorhergehenden Betrachtungen habe ich 
mir vorgenommen, folgendes zu untersuchen: 

1. Vergleich zweier Garne von denselben Feinheitsnummern, 
die nach den verschiedenen Verfahren aus gleichem Vor- 
gespinst hergestellt wurden; 

2. Einfluß der Verzugssteigerung auf die Bleiehmnbinkeit 
der erzielten Gespinste bei beiden Verfahren; 

3. Vergleich der Gleichmäßigkeiten, wenn bei Anwendung 
des Casablancas-Streckwerkes auf der Ringspinnmaschine 
eine Dublierung vorgenommen wurde; 

4. Einfluß der Gestaltung der Faserverteilung nach Länge 
im Vorgespinst (Stapeldiagramm) auf die Gleichmäßigkeit 
des gewonnenen Materials; 

5. Welche höchste Nummer kann aus dem betreffenden 
Material bei genügender Gleichmäßigkeit nach den Ver- 
fahren gesponnen werden ? 

Die Möglichkeit, alle diese Untersuchungen in einwandfreier 
Art durchzuführen, war jedoch trotz des großen Entgegen- 
kommens der Vertreter der Firma Hartmann, deren Maschine 
mir für längere Zeit zu meinen Versuchen überlassen wurde, be- 
grenzt durch das für die Versuche zur Verfügung stehende 
Material und die Zeit. Die Zahl der untersuchten Garne ist 
nicht genügend groß, um über all die erwähnten Fragen ein end- 
gültiges Urteil fällen zu können. Auch haben die hier angeführ- 
ten Resultate nur für die in der Ausstellungshalle herrschenden 
Betriebsverhältnisse Geltung, wo bei stark schwankender 
Temperatur und infolge der von der Firma Dörseln-Leipzig aus 
Reklamezwecken vorgenommenen zu großen Luftbefeuchtung 
nicht die für den Spinnprozeß günstigsten Bedingungen be- 
standen. Trotzdem glaube ich, daß die in der Diplom-Arbeit 
angeführten Tabellen gewisse Anhaltspunkte zur Beurteilung 
des neuen Streckverfahrens liefern werden. 
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Außer den vergleichenden Versuchen, die mit demselben 
Material an beiden Streckwerken gleichzeitig vorgenommen 
wurden, habe ich auch nach dem Casablancas-Verfahren her- 
gestellte Garne untersucht, zu denen ich kein nach dem alten 
Verfahren hergestelltes Gegenstück besaß. Dies war dann der 
Fall, wenn, wie ich schon erwähnte, von anderen Firmen zur 
eigenen Beurteilung Vorgarn in der Ausstellung nach dem Casa- 
blancas-Verfahren bearbeitet wurde und mir zu meiner Unter- 
suchung einiges Material zur Verfügung gestellt wurde. 

Die Versuche wurden mit folgenden Materialien vorgenom- 
men, deren Bezeichnung ich nach den mir gemachten Angaben 
anführe: 48 

1. Fully good middling (I) 28 mm Stapel, geliefert von der 
Firma R. Biedermann, Lodz. 

2. Fully good middling (II) 30 mm Stapel, geliefert von der 
Firma Wagner & Moras, Zittau. 

3. Middling 27 mm Stapel, 

4. Georgia 26 mm Stapel, 

5. Sakellarıdıs 40 mm Stapel, gekämmt. 

Von all diesen Materialien wurden Stapeldiagramme durch 
Auszählen und Längenbestimmung der einzelnen Fasern im 
Querschnitt der Vorgespinste angefertigt. Diese etwas mühe- 
volle Arbeit erlaubt jedoch eine gute Beurteilung des Materials 
und die Bestimmung der Zahl der jeweils schwimmenden Fasern 
während des Streckvorganges. Bei der Auszählung der Fasern 
wurden alle Fasern unter 3 mm (bei Sakellaridis unter 16 mm) 
unberücksichtigt gelassen. Um den Anteil der Fasern von be- 
stimmter Länge im Gespinst aus dem Anteil im Querschnitt 
zu ermitteln, habe ich folgende Annahmen machen müssen: 

1. daß alle Querschnitte dieselbe Faserverteilung aufzu- 
weisen haben; 

2. daß sich an jedes Ende einer Faser bestimmter Länge eine 
Faser gleicher Länge reiht, so daß z. B. einer im Quer- 
schnitt festgestellten Faser von 4 mm Länge im Gespinst 
von 100 mm Länge 100:4= 25 solcher Fasern ent- 
sprechen. 

Die Beurteilung der Stapeldiagramme mußte ich von einem 
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Standpunkt aus vornehmen, der es erlaubt, vergleichende 
Schlüsse über die Verzugswirkung der beiden Streckwerke vor- 
zunehmen. 

Zunächst soll die Beurteilung rein theoretisch sein und nicht 
auf den erhaltenen Resultaten fußen. Wichtig ist die Ungleich- 
mäßigkeit der Faserlänge im Gespinst und die verhältnismäßige 
Anzahl der längsten und der kürzesten Fasern. 

Wir können hier drei Grundsätze aufstellen: 

1. Je größer die Differenz zwischen der mittleren Länge der 
längsten Fasern und der mittleren Faserlänge im Gespinst 
ist, desto größer sind die Längenunterschiede der Fasern. 

2. Die Längenunterschiede der Fasern sind wiederum dort 
größer, wo eine größere Differenz zwischen den mitt- 
leren Faserlängen im Querschnitt und im Gespinst besteht. 

3. Je steiler die Kurve für die Faserlängen über der pro- 
zentualen Anzahl der Fasern verläuft, desto ungleich- 
mäßiger in bezug auf Länge wird das Material sein. 

In all diesen Fällen treten die Vorteile des Casablancas- 
Streckwerkes um so mehr hervor, je größer die Längenunter- 
schiede der Fasern sind. 

Ich kann danach die untersuchten Materialien in folgender 
Reihenfolge anordnen, wobei die Ungleichmäßigkeit in bezug 
auf Faserlänge bei dem ersten Material am geringsten ist: 

Sakellaridis, Fully good middling I, Georgia, Fully good 
middling II, Middling. 

Nur mit Fully good middling I und II wurden Versuche an: 
beiden Streekwerken angestellt. Wie aus den Stapeldiagrammen: 
ersichtlich ist, besitzt Fully good middling II einen längeren 
Stapel und eine höhere mittlere Faserlänge. Trotzdem hat es. 
einen prozentual größeren Anteil an kleinsten Fasern (unter 
il mm im Diagramm angegeben). Bei Anwendung des Casa- 
blancas-Streckwerkes waren alle Fasern unter 11mm (bei 
Sakellaridis unter 14 mm Länge) ungeführt. Es zeigt sich, daß: 
die größten Störungen infolge der größten Anzahl der ungeführ- 
ten Fasern bei Middling eintreten müßten, dann folgt Georgia, 
Fully good middling II, Fully good middling I und Sakellaridis, 
bei dem alle Fasern geführt wurden. 
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Im ganzen sind von mir 13 Versuchsreihen und Unter- 
suchungen durchgeführt worden, und zwar 8 mit Fully good 
middling I, 2 mit Fully good middling II und je ein Versuch 
mit Middling, Georgia und Sakellaridis. Für die Versuche mit 
Fully good middling I stand mir eigenes Material zur Verfügung, 
und zwar Vorgarn von vier verschiedenen Feinheitsnummern. 
Ich konnte hiermit die Versuche so anordnen, wie es mir für 
die nachfolgenden Untersuchungen als zweckmäßig erschien, 
und zwar habe ich die Nr. engl. 24, 31, 36 und 52 gesponnen. 
Mit Fully good middling II wurde nach den beiden Verfahren 
Garn N, = 32 hergestellt, während ich aus Middling N, = 28, 
aus Georgia N, = 32 und aus Sakellaridis N, = 54 untersucht 
habe. 

Den ersten Teil meiner Arbeit habe ich hiermit zu Ende ge- 
führt. Im zweiten Teil bringe ich die Resultate der Unter- 
suchungen, deren Beurteilung und eine Kritik der Untersuchungs- 
methoden. ]; 

Ich hoffe, daß diese Arbeit zum Verständnis der neuen Streck- 
methoden in der Baumwollspinnerei beitragen wird und zugleich 
die angeführten Versuchsresultate einen Anhaltspunkt zur Be- 
urteilung der Casablancasschen Streekvorrichtung geben werden. 
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über die Gleichmäßigkeit von Baumwollgarnen, 
welche aus gleichen Vorgarnen auf Ringspinn- 
maschinen mit Gasablancasschen Durchschlupf- 
streckwerken und mit gewöhnlichen Streck- 
walzen - Streekwerken gesponnen worden sind. 


Als ich von Herrn Geheimrat Professor E. Müller Ende 
Juli d. J. das vorliegende Thema zu meiner Diplom-Arbeit er- 
hielt, war es mir von Anfang an klar, daß ich mich bei dessen 
Bearbeitung nicht allein auf eine sachgemäße Untersuchung 
von mir vorgelegten Garnen beschränken konnte. Dank des 
Entgegenkommens der Firma „Sächsische Maschinenfabrik 
vorm. Rich. Hartmann Aktiengesellschaft‘“ stand mir längere 
Zeit hindurch eine Ringspinnmaschine für Kettgarne auf der 
diesjährigen Textilausstellung zu Dresden zur Verfügung, und 
da ich mir das nötige Vorgarn für meine Versuche verschaffen 
konnte, so war ich in der Lage, eine ganze Reihe von verglei- 
chenden Versuchen anzustellen. Die erforderliche Auswahl 
und Gegenüberstellung der Versuchsreihen brachte mich jedoch 
dazu, einen tieferen Einblick in die Wirkungsweise der beiden 
Streckverfahren zu suchen. Ich habe mir Klarheit über die 
theoretischen Grundlagen der Streckung verschaffen müssen 
und bin weiter zur Überzeugung gelangt, daß mir das Studium 
der allmählichen Entwicklung der neuen Idee Casablancas’ die 
beste Gelegenheit bieten würde, nicht nur die theoretischen, 
sondern auch die praktischen Schwierigkeiten zu übersehen. 
Auf Grund dieses Studiums habe ich sodann meine Versuchs- 
ziele aufgestellt und die erforderlichen Garne gesponnen. Die 
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Untersuchungen lieferten mir ein ziemlich umfangreiches Ma- 
terial, welches ich mit einer kurzen Übersicht und unter Voraus- 
schiekung einer Beurteilung der Untersuchungsmethoden hier 
anführe. | 

Die Versuche wurden von mir mit folgenden Materialien 
vorgenommen, deren Bezeichnung ich nach den mir gemachten 
Angaben anführe: 

1. Fully good middling (I) 28 mm Stapel, geliefert von der 

Firma R. Biedermann, Lodz. 
2. Fully good middling (ID) 30 mm Stapel, geliefert von der 
Firma Wagner & Moras, Zittau. | 
. Middling 27 mm Stapel. 
. Georgia 26 mm Stapel. 
. Sakellaridis 40 mm Stapel, gekämunt. 

Eine eingehende Untersuchung der Materialien zeigte mir, 
daß die Ungleiehmäßigkeit in bezug auf Faserlänge am größten 
bei Middling ist. Es folgen dann die Materialien in der Reihen- 
folge: Fully good middling II, Georgia, Fully good middling 1 
und Sakellaridis. 

Die Untersuchungen der Vorgespinste und Garne wurden 
von mir im Forschungsamt für Textilindustrie Dresden, Wiener 
Straße, vorgenommen, dessen Leitern ich hiermit für die freund- 
liche Erlaubnis, die Instrumente und Räume des Institutes zu 
benutzen, meinen Dank ausspreche. 

Die Versuchsergebnisse sind in den folgenden Tabellen an- 
geführt. Zur Beurteilung der einzelnen Untersuchungsmethoden 
will ich noch folgendes mitteilen. 

Wie in den Tabellen angeführt ist, wurde die Zerreißfestig- 
keit der Garne bei einer Einspannlänge von 10 cm ermittelt. 
Infolge der Ungleichmäßigkeiten im Garn zeigen die 50 einzel- 
nen Messungen bedeutende Abweichungen. Würde ich eine 
andere Einspannlänge gewählt haben, so müßte ich auch zu 
einem anderen Ergebnis für die Zerreißfestigkeit gelangen, und 
zwar würde der Mittelwert aus den fünfzig Versuchen bei einer 
größeren Einspannlänge tiefer liegen, da bei jedem Versuch 
die Wahrscheinlichkeit steigen würde, daß innerhalb der Ein- 
spannlänge eine schwächere Stelle des Garnes vorhanden ist. 
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Der Minimalwert würde jedoch beibehalten werden, und es ist 
leicht einzusehen, daß die Ungleichmäßigkeit bei größerer Ein- 
spannlänge geringer ausfallen würde. Die Versuche haben so- 
mit nur eine Bedeutung, wenn sie mit Versuchen verglichen 
werden, die unter denselben Voraussetzungen vorgenommen 
wurden. Oft wird jedoch die Ungleichmäßigkeit eines Garnes 
angegeben, ohne daß hierbei die Einspannlänge bei den Zerreiß- 
versuchen angeführt wird. Dies erlaubt nicht, das angegebene 
Resultat mit den anderen zu vergleichen. Es ist also nicht 
auf die absolute Höhe der Ungleichmäßigkeit bei der Be- 
urteilung der Resultate, sondern auf den Vergleich mit der 
Ungleichmäßigkeit der anderen hier angeführten Garne Wert 
zu legen. 

Je ungleichmäßiger das Vorgarn ist, um so größer wird bei 
gleichen anderen Bedingungen die Ungleichmäßigkeit des Garnes 
sein. Aber es ist auch einzusehen, daß hiermit der Mittelwert 
für die Zerreißfestigkeit sinken wird, da innerhalb der Ein- 
spannlänge jedesmal stärker und schwächer gedrehte Stellen 
auftreten werden, und da der Unterschied in der Drahtgebung 
und somit der Widerstandsfähigkeit gegen Belastung der ein- 
zelnen Stellen von den Unterschieden in der Stärke des zu drehen- 
den Materials abhängt. Ich habe aber schon erwähnt, daß inner- 
halb des Streckwerkes Ungleichmäßigkeiten des Vorgarnes nicht 
ausgeglichen werden können. Danach muß man auch bei Be- 
urteilung der Reißlängen nicht nur auf die Wirkungsweise des 
Streckwerkes und auf die Beschaffenheit des Stapeldiagrammes, 
sondern auch auf die Gleichmäßigkeit des Vorgarnes Rück- 
sicht nehmen. 

Die Feinheitsnummern der Garne wurden durch Wiegen 
einiger Meter des Garnes bestimmt. Innerhalb dieser Längen 
tritt ein ziemlicher Ausgleich der Ungleichmäßigkeiten auf. 
Dasselbe gilt natürlich auch, wenn die Feinheitsnummern der 
Vorgarne aus dem Gewicht von 15—50 cm Materiallänge er- 
mittelt werden. | 

Die Ungleichmäßigkeit des Garnes bei geringerer Einspann- 
länge als 10 cm würde größer als die angegebene sein. Wir 
müßten bei jedem Garn bis zu einer gewissen Grenze mit der 
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Einspannlänge heruntergehen, um ein Maximum an Ungleich- 
mäßigkeit zu erhalten. Bei Betrachtung des Garnes sehen wir, 
daß meist eine gewisse Periodizität in der Stärke des Garnes 
auftritt, die von mir bei manchen Garnen zu 4cm geschätzt 
wurde. Mithin ist es erklärlich, daß ein einwandfreieres Bild 
für die Ungleichmäßigkeit des Materials der bei geringeren Ein- 
spannlängen gemessene Draht gibt, von dessen Verteilung ja 
wieder die Zerreißfestigkeit abhängt. 

Wenn ich die ermittelten Ergebnisse für Drahtbestimmung 
nicht weiter in der Richtung ausgewertet habe, so liegt das 
daran, daß bei der Drahtbestimmung (die Versuche wurden 
bei 1 cm Einspannlänge vorgenommen) ein viel größeres Moment 
der Ungenauigkeit vorhanden ist als bei der Bestimmung der 
Zerreißfestigkeit. Bei jedem Material habe ich Stellen fest- 
gestellt, an denen es mir wegen der Knötchen im Garn oder der 
unparallelen Lagerung der Fasern ganz unmöglich war, genaue 
Messungen vorzunehmen. Bei feineren Garnen verstärkte sich 
diese Zahl der unberücksichtigt gebliebenen Messungen derart, 
daß ich auf die Angabe der Versuche ganz verzichten mußte, 
da sie nicht dazu geeignet waren, einen Mittelwert daraus zu 
finden. Bei den angegebenen Versuchen muß ich hinzufügen, 
daß die ungemessenen Stellen wahrscheinlich eine größere An- 
zahl von Drehungen aufgewiesen haben, als im Mittel fest- 
gestellt wurde, so daß sich der angegebene Schlupf tatsächlich 
niedriger stellen wird. 

Die Dehnung des Materials konnte in Millimeter abgelesen 
und sofort in Prozenten angegeben werden. Sie ist, wie erklär- 
lich, außer von der theoretischen Drahtgebung, der Feinheits- 
nummer und der Materialbeschaffenheit wiederum in großem 
Maße von der Gleichmäßigkeit und somit von der Einspann- 
länge abhängig. Stark gedrehte Stellen werden sich weniger 
stark bei Belastung dehnen als schwach gedrehte, und je mehr 
schwach gedrehte Stellen wir innerhalb der Einspannlänge auf- 
zuweisen haben, desto größer wird die Dehnung sein. Nehmen 
wir an, daß wir innerhalb der Einspannlänge eine schwache 
Stelle haben, die eine bestimmte Belastung aushält. Es ergebe 
der Versuch eine bestimmte Größe der Dehnung. DBei zwei 
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schwachen Stellen sei die Zerreißfestigkeit dieselbe, aber die 
Dehnung wird sicherlich größer sein. 

Ich habe nun festgestellt, daß bei Garnen, die nach dem 
Casablancas -Verfahren hergestellt wurden (bei nicht allzu 
großen Verzügen), die Ungleichmäßigkeit des Garnes mit dem 
Auge festgestellt werden konnte, daß aber die Aufeinander- 
folge von schwachen und starken Stellen in kleineren Abständen 
erfolgte als bei Garnen, die nach dem Walzenstreckwerkverfah- 
ren hergestellt wurden. Hieraus wird es erklärlich, daß die Un- 
gleichmäßigkeit bei einer bestimmten Einspannlänge verringert 
wurde, während die Dehnung erhöht wurde, und daß hierbei 
die Verteilung des Drahtes doch wegen der geringen Einspann- 
länge bei Anwendung des Casablancas - Streckwerkes nicht 
gleichmäßiger zu erfolgen braucht als bei Anwendung von 
Walzenstreckwerken. 

Die Bestimmung der Ungleichmäßigkeit aus Mittel und 
Untermittel, wie sie allgemein durchgeführt wird, kann wiederum 
zu Trugschlüssen führen. Dies ist einzusehen, wenn man z.B. 
von den Werten der 50 Versuche einen um ein geringes ändert 
und hierdurch das Mittel zwar nur ganz wenig verschiebt, 
jedoch mehrere Werte, die vorher knapp unter dem Mittel 
lagen, hierdurch über das Mittel zu liegen kommen. Die Un- 
gleichmäßigkeit wird hierdurch stark erhöht, was augenschein- 
lich nicht den Tatsachen entspricht. Richtiger wäre es, zur Be- 
stimmung der Ungleichmäßigkeit die Methode der kleinsten 
Quadrate anzuwenden. Ich habe trotzdem an der alten Methode 
festgehalten, da sie bisher allgemein verwendet wird. 

Ich komme jetzt zur Beurteilung der Resultate, bei der vor- 
her das rein zahlenmäßige Ergebnis erfaßt werden soll und dann 
eine kurze Angabe über das Aussehen der Garne folgen soll. 

Nach Punkt 1 der bei den Versuchen angestellten Ermitt- 
lungen sollten Garne von gleichen Feinheitsnummern, die aus 
demselben Vormaterial mit Anwendung der zwei verschiedenen 
Verfahren hergestellt wurden, verglichen werden. Einen Ver- 
gleich bilden die Versuche I und II, IX und X und V und VI. 

Die Versuche I und II wurden mit Fully good middling I an- 
gestellt und es wurde Garn N,= 31 (im Durchschnitt) ge- 


et 


sponnen. Das (asablancas-Streckwerk liefert hier Garn von 
größerer Gleichmäßigkeit, jedoch von geringerer Reißlänge. 
Dies ist erklärlich, wenn wir das oben Erwähnte berücksichtigen 
und gleich vorweg nehmen, daß hier die Verzuggröße v den zu- 
lässigen Betrag schon überschritten hat. Die sich in geringeren 
Abständen folgenden Ungleichmäßigkeiten des Garnes sind 
absolut infolge des zu hohen Verzuges zu groß, so daß die Zer- 
reißfestigkeit leidet, jedoch bildet die nahe Folge der Ungleich- 
mäßigkeiten den Grund eines Ausgleiches auf größere Länge, 
so daß zahlenmäßig das Garn nach Versuch I (Cas.) eine größere 
Gleichmäßigkeit aufzuweisen hat als das Garn nach Versuch II 
(W. Str.). Das oben Gesagte gilt auch für die Beurteilung der 
größeren Dehnung bei Versuch I. 

Ebenfalls bei den Versuchen IX und X wurde Garn N, = 31 
(im Durchschnitt) gesponnen (Material: Fully good middling II). 
Wir befinden uns hier wohl an der Grenze der Verzugsgröße 
(v= 19,5), bei der das Casablancas-Verfahren in bezug auf 
Reißlänge und Dehnung dieselben Resultate aufzuweisen hat 
wie das Walzenstreckverfahren. Die absolute Größe der Un- 
gleichmäßigkeiten ist ziemlich genau gleich, während der Aus- 
gleich auf längere Strecken von dem Casablancas-Streckwerk 
schon mit bedeutend größerer Gleichmäßigkeit vollbracht wird. 

Bei den Versuchen V und VI wurde mit Fully good midd- 
ling I N, = 24 gesponnen. Hier, bei v = 16,7, zeigt sich schon, 
daß das mit Casablancas-Streckwerk angefertigte Garn dem mit 
Walzenstreckwerk angefertigten weit überlegen ist. Es besitzt 
höhere Zerreißfestigkeit, höhere Reißlänge, größere Dehnung 
(trotz größerer Drahtkonstante) und bedeutend geringere Un- 
gleichmäßigkeiten. 

Diese drei Versuchsreihen geben schon ein Bild zur Beurtei- 
lung des Punktes 2 (und zwar des Einflusses der Verzugssteige- 
rung auf die Wirkungsweise der zwei Verfahren). Die anderen 
Versuche können deshalb nicht zum Vergleich herangezogen 
werden, da es sich entweder um andere Materialien oder um 
doppelte Aufsteckung auf der Ringspinnmaschine handelt. 
Nur Versuch IV zeigt noch, daß bei kleinerem Verzuge auch 
das Walzenstreckwerk günstiger arbeitet, was ja bekannt war. 


Wir können wohl, wenn wir eine Reißlänge von 11,5 km als 
Grenze ansehen, einen Verzug von 19,5 für Fully good middling 
bei dem gegebenen Draht noch als zulässig finden. Versuch XI, 
der mit Georgia vorgenommen wurde, zeigt dagegen, daß mit 
diesem Material noch bei v = 22,9 eine genügende Reißlänge 
erreicht werden konnte, wenn auch die Ungleichmäßigkeit ziem- 
lich beträchtlich ist. Das Minimum für die 50 Zerreißversuche 
mit Georgia-Garn liegt bereits 49% unter dem Mittel, und aus 
diesem Grunde nehme ich an, daß auch hier die Grenze für den 
zulässigen Verzug schon überschritten wurde. 

Nach Punkt 3 wollte ich den Einfluß von Dublierung auf 
der Ringspinnmaschine feststellen. Wenden wir Dublierung 
auf der Ringspinnmaschine an, so kommen wir zu einem tat- 
sächlich doppelt so geringen Verzugsresultat und müssen des- 
halb besondere Vorteile in bezug auf Güte verlangen. Die Du- 
blierungsversuche wurden sämtlich mit Fully good middling I 
durchgeführt, und zwar wurde dem dublierten Material 14,55, 
17,3 und 20,3facher Verzug erteilt (Versuche III, VILund VII). 
Die Abnahme an Güte des Materials zeigt sich bei steigendem 
Verzug hier besonders deutlich, jedoch wird bei dem höchsten 
angewendeten Verzuge trotz der äußerst hohen gesponnenen 
Nummer (N, = 51,1) immer noch 12,0 km Reißlänge erreicht. 
Das Minimum der 50 Zerreißversuche liegt mit 27,8 % unter 
dem Mittel, und kann man somit das Resultat als genügend an- 
sprechen. Hier wird somit mit mittlerem amerikanischen 
Material eine Nummer erreicht, die wohl schwerlich bei Ver- 
wendung des alten Streckwerkes gesponnen werden konnte. 
Bei Versuch III liegt der Vergleich der erzielten Resultate mit 
den Resultaten von den Versuchen I, II und IV nahe; hier zeigt 
sich stark die Überlegenheit des mit Dublierung hergestellten 
Garnes, besonders in der Vergrößerung der Reißlänge. Bei nur 
14,55fachem Verzuge (Versuch VII) erhalten wir das beste 
Material, das ich aus Fully good middling I gesponnen habe. 
Dieser Verzug entspricht einem Verzug ohne Dublierung von 
ca. v=71,3, der noch mit einem Walzenstreckwerk erreicht 
werden könnte. Tatsächlich liegen aber alle Resultate von Gar- 
nen, die mit Walzenstreckwerk hergestellt wurden, sogar bei 
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niedereren Verzügen, unter dem Resultate von dem hier er- 
wähnten Versuche. 

Nach Punkt 4 sollte der Einfluß des Materials auf die Güte 
des erzielten Garnes erörtert werden. Hier konnten nicht ein- 
wandfreie Schlüsse gezogen werden, da in den Ungleichmäßig- 
keiten der Vorgarne und in den Verzugsgrößen zu große Unter- 
schiede vorhanden waren. Immerhin ist auf die sehr große 
Reißlänge bei Sakellaridis hinzuweisen, besonders wenn man 
sie mit der Reißlänge des mit gutem Resultate versponnenen 
Fully good middling I von ungefähr derselben Feinheitsnummer 
vergleicht. Middling lieferte bei sehr hohem Verzuge immerhin 
noch kein zu schlechtes Material. Bei Georgia, wo v = 15,55 
war, erhalten wir eine Ungleichmäßigkeit von 10,5%, während 
wir bei Versuch V mit Fully good middling I bei v = 16,7 eine 
geringere Ungleichmäßigkeit von 8,1% ermittelt hatten. 

Interessant ist der Vergleich der Versuche I und II und IX 
und X. Wie aus dem Vorigen ersichtlich ist, habe ich das Ma- 
terial Fully good middling I trotz geringerer mittlerer Faser- 
länge in seiner Faserverteilung über Fully good middling II ge- 
stellt. Dies zeigt sich besonders beim Vergleiche der errechneten 
Ungleichmäßigkeiten. 

Als letzter Punkt sollte festgestellt werden, welche höchste 
Nummern aus dem betreffenden Material bei genügender Gleich- 
mäßigkeit nach den beiden Verfahren gesponnen werden konn- 
ten. Ich beschränke mich auf das Material Fully good middling 1. 
Die im Versuch VIII hergestellte Nummer N, = 51,1 besitzt 
bereits eine so große Ungleichmäßigkeit, daß ich annehme, daß 
die Grenze auch bei Verwendung des Casablancas-Verfahrens 
tiefer angesetzt werden muß. Mit Walzenstreckwerk habe ich 
als höchste Nummer N, = 32 gesponnen. 

Ich habe hier nicht alle Konsequenzen aus den Resultaten 
gezogen, da nicht alle vorliegenden Zahlenergebnisse einwand- 
frei zu vergleichen waren. Die Tabellen können, wenn gewünscht, 
weitere Aufschlüsse bringen. 

Ein Vergleich der Materialien zeigt aber noch einen sehr 
wichtigen Punkt, dessen Bedeutung nicht zu unterschätzen ist. 
Alle Garne, die hier nach dem Casablancas-Verfahren hergestellt 
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wurden, haben ein viel glatteres Aussehen als die unter gleichen 
Bedingungen nach dem Walzenstreckwerkverfahren hergestell- 
ten Garne. Der Unterschied ist so deutlich, daß man direkt 
das Herstellungsverfahren allein nach diesem Gesichtspunkte 
feststellen kann. Zur Beurteilung des letzteren dient eine Reihe 
von Garnproben, die der Arbeit beigelegt wurden. 

Die Resultate, die hier angeführt werden, sind nicht als 
absolut aufzufassen. Die Versuche sind unter ungünstigen 
Temperatur- und Luftverhältnissen vorgenommen worden, wie 
sie in der Ausstellungshalle herrschten. 

Als Vergleichsresultate werden sie aber eine gute Übersicht 
über die Wirkungsweise der beiden Streckverfahren geben können. 
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Bestimmung des Stapeldiagramms und der mittleren 
Faserlänge. 
Fully good middling I 
untersucht: Vorgarn N, 1,46 


Fully good middling II 
untersucht: Vorgarn N, 1,595 


Länge !|im Querschnitt| in 100 mm Gesp. | im Querschnitt|in 100mm Gesp. 
der Gesamt- Gesamt- Gesamt- | Gesamt- 
Wasern || Anzahl | länge || Anzanı| länge | Anzahl | länge | Anzahl | länge 
mm mm | mm mm | mm 
3 een. 15 167 500 | 6 18 200 | 600 
4 32 200 800 I 36 225 900 
5 200) 1000 7 35 140 700 
6 2001 1200 10 60 167 | 1000 
7 2001 1400 15 105 214 | 1500 
8 275| 2200 21 168 || 263 | 2100 
9 233) 2100 17 153 189 | 1700 
10 350 | 3500 24 240 || 240 | 2400 
11 291] 3200 16 176 145 ı 1600 
12 283] 3400 28 336 || 233 | 2800 
13 323| 4200 21 273 162 | 2100 
14 393 | 5500 32 448 229 | 3200 
15 440 | 6600 36 540 || 240 | 3600 
16 463) 7400 42 672 | 262 | 4200 
17 453) 7700 48 816 || 282 | 4800 
18 6238| 11300 60 | 1080 || 333 | 6000 
19 622| 11800 61 | 1159 | 321 | 6100 
20 7210| 14200 88 | 1760 || 440 | 8800 
21 705 | 14800 96 | 2016 457 | 9600 
22 673] 14800 | 107 | 2354 486 | 10 700 
23 587 | 13500 | 110 | 2530 479 | 11.000 
24 484| 11600 | 125 | 3000 || 521 | 12500 
25 472| 11800 | 132 | 3300 || 528 | 13 200 
26 258| 6700 | 107 | 2782 412 | 10 700 
27 152| 4100 98 | 2646 || 363 | 9800 
28 136 | 3800 68 | 1904 243 | 6800 
29 76| 2200 40 | 1160 139 | 4000 
30 57) 1700 29 870 97 | 2900 
31 35| 1100 8 248 26 800 
32 22 700 6 192 19 600 
33 _ = 3 99 9 300 
34 _ = 4 136 12 400 
35 —_ — 1 E 3 100 
36 31.2.1004, 2 ler er 
37 3 100 a 
41 | 2| 100 = Toon 
17 10 096 | 175 100 11476 Eee 31384 8.082 |147600° 
Mittl. Faserlänge: 
im Querschn. . . 19,75 mm | im Querschn.. . 21,25 mm 
im Gesp.. . . . 1%,85 mm | im Gesp. . . . 18,26 mm 
Faserfeinheit: 


Ne 2560 | N. 2860. 


Br 
Bestimmung des Stapeldiagramms und der mittleren 
Faserlänge. 

Middling 
untersucht: Vorgarn N, 1,19 


Georgia 
untersucht: Vorgarn N,2,09 


im Querschnitt in 100mm Gesp. |im Querschnitt!) 


Länge in 100mm Gesp. 
der Gesamt- Gesamt- | Gesamt- Gesamt- 
Fasern || Anzahl SE Anzahl | länge |! Anzanl| länge || Anzahl | länge 
mm De) een RR] m N m mm mm a RE mm 
Be RT een 
3 16 | 48 534| 16001 3 9 100 300 
4 18 72 4550| 1801 5 0 | 185 500 
5 24 120 4801| 24001 11 55 | 220 | 1100 
6 28 168 467| 28001 13 78 | 217 | 1300 
7 34 238 4866| 34001 12 84 || 172 | 1200 
8 34 272 4255| 34001 16 128 | 200 | 1600 
9 35 315 3898| 3500| 239 | 261 | 322 | 2900 
10 | 33 | 330 | 330) 3300 | 30 | 300 | 300 | 3000 
11 35 385 318| 3500 | 27 297 | 245 | 2700 
12 46 552 3833| 4600 | 34 408 || 283 | 3400 
13 50 | 650 3834| 5000| 34 442 || 261 | 3400 
14 55 770 393! 5500 1 37 518 | 264 | 3700 
15 78 |! 11% 520| 7800 | 49 735 || 327 | 4900 
16 77 | 1232 481| 7700 | 56 896 | 350 | 5600 
17 94 | 1598 5535| 9400 | 50 850 | 294 | 5000 
18 |! 110 | 1980 611) 11000 1 60 | 1080 || 333 | 6000 
19 || 103 | 1957 543| 10300 | 61 | 1159 | 321 | 6100 
20 | 123 | 2460 615 | 12300 | 77 1540 | 385 | 7700 
21 | 124 | 2604 | 591| 12400 | 60 | 1260 | 286 | 6000 
22 || 110.| 2420 500, 11000 | 44 968 | 200 | 4400 
23 || 112 | 2576 487| 11200 | 60 1380 || 261 | 6000 
24 || 100 | 2400 417 | 10000 | 45 1080 | 187 | 4500 
25 || 100 | 2500 400) 10000 | 44 1100 | 176 | 4400 
36 81 | 2106 || 312) 8100| 27 702 | 104 | 2700 
297 63 | 1701 | 233] 6300 | 14 378 | 52 | 1400 
28 44 | 1232 157| 4400| 15 20 | 5 1500 
29 29 841 1001 285001 11 319 | 388 | 1100 
30 26 780 87| 2600| 11 330 | 371 1100 
31 N 341 | 3) 11001 6 186 19 600 
32 224 22 201 5 160 16 500 
33 : 198 | 18 6001 3 9 9 300 
34 3 102 | ) 00: Ka EN = 
SEHR) I et a 1 36 3 100 
37 | ar BE 3 Di SR 1 37 3 100 
SIHN  — er en B” De 39.) 3 100 
Iısog | 34342 |11 730 180900 | 852 | 17354 |6167 | 95200 
Mittl. Faserlänge: 
im Querschn. . . 19,0 mm im Querschn.. . 18,25 mm 
im Gesp. . . . . 154mm im Gesp. . . . 15,45 mm 
Faserfeinheit: 
Ne 2140 N. 1910. 


ze 


— 4.300 88 
Bestimmung des Stapeldiagramms und der mittleren 


Faserlänge. 
Sakellaridis 
untersucht: Vorgarn N, 3,26 (gekämmt) 
Länge im Querschnitt | in 100 mm Gesp. 
der | Gesamt- | Gesamt- 
Fasern Anzahl länge Anzahl länge 
mm | mm | mm 
16 4 64 25 400 
17 3 51 13 300 
18 4 2 | 22 400 
19 6 114 | 32 600 
20 14 | 70 1400 
21 17 357.00 81 1700 
22 13 286 | 59 1300 
23 15 | 35 | 65 1500 
24 21 504 | 87 2100 
25 36 | 900 | 144 3600 
26 36 | 936.) 7.00 138 3600 
27 «30 6 Je or m den 1300 
28 43 I 1204 154 4300 
29 6 | 1044 | 124 3600 
30 53 | 150 | 17 5300 
31 52 1112 | 168 5200 
32 53 166 | 166 5300 
33 56 1848 170 5600 
34 46 1564 135 4600 
35 1002855 208 7300 
36 63 | 2268 175 6300 
37 61 | 2257 | 165 6100 
38 44 | 1672 | 116 4400 
39 34 1326 | 87 3400 
40 34 | 1360 | 85 3400 
41 15 | 65 | 37 1500 
42 10 | 420 24 1000 
43 | 7 31 | 16 700 
44 1 | 44 | 2 100 
45 2 | | 4 200 
46 2 | | An 200 
49 1 | 49 | De 100 
50 1 50 2 100 
| 899 [7728 727 2921 | 89900 
Mitt]. Faserlänge im Querschn. . . . . . . 31,96 mm 
Mittl. Faserlänge im Gep. . -. . » .2.....80,80 mm 


Faserfeinheitasek 4°. 1. aa u I EN 2050 
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Bestimmung der Zerreißfestigkeit und Dehnung. 
Material: Fully good middling I Versuch I 
c=3cm/sek*) Einspannlänge 10cm i=185%, p=659/, 
Streckwerk: Casahlancas 
Garn N, 32,6 aus Vorgarn N, 1,46 


Dehnung 


Zerreißfestigkeit Dehnung Zerreißfestigkeit 
gr mm oder %, gr mm oder °, 

160 | 3,8 172,5 4,6 
177,5 4,1 220 5,5 
205 5,1 220 5,1 
935 49 272,5 6.0 
202,5 45 200 4,7 
217,5 5,2 142,5 4,0 
190 3.9 210 6,8 
205 5,0 187,5 4,9 
180 49 155 4,3 
190 4,5 147,5 4,9 
152,5 3,8 172,5 4,6 
167,5 45 155 4,6 
177,5 4,6 155 4,6 
150 4,4 195 5,3 
155 35 187,5 5,0 
187,5 4,5 210 6,1 
185 52 212,5 5,5 
185 4,3 157,5 4,8 
167,5 4,5 215 6,8 
177,5 4,3 192,5 5,5 
152,5 3,3 185 5,3 
150 4,3 230 6,6 
232,5 5,2 230 5,5 
215 5,0 180 4,4 
182,5 6,0 192,5 6,0 
4600,0 113,3 497,5 129,4 

4600,0 113,3 

4797,5 129,4 

9397,5 242,7 


Mittl. Zerreißfestigkeit: 187,95 gr Mittl. Dehnung: 4,85 °/, 
® . N, 
Reißlänge = 55° 187,95 = 10,4 km 
*, c= Geschwindigkeit der unteren Klemme des benutzten Schopper- 
schen Zerreißapparates für 500 gr Maximalbelastung. 
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Bestimmung der Zerreißfestigkeit und Dehnung. 
Material: Fully good middling I Versuch II 
=3cm'sek Einspannlänge 10 cm t=185% 9=65?°/, 
Walzenstreckwerk 
Garn N, 32,3 aus Vorgarn N, 4,81 


Zerreißfestigkeit | Dehnung Zerreißfestigkeit Dehnung 
gr | mm oder °/, gr mm oder °/, 
215 | 5,5 225 | 4,8 
245 5,6 190 4,6 
260 6,1 195 | 4,0 
332,5 6,8 2125 | 5,0 
297,5 7,3 185 | 4,7 
272,5 5,7 Er 2,8 
1735 32 175 Me. 
227,5 5,0 192,5 4,0 
205 3,7 197,5 | 32 
155 2,9 175 4,5 
215 39 172,5 3,6 
190 4,6 210 5,0 
255 5,1 165 3,1 
275 4,3 232,5 5,1 
237,5 5,2 227,5 5,1 
230 5.0 225 Be... 
265 4,5 225 5,1 
242,5 5,6 205 3,5 
205 4,3 210 3,6 
190 4,0 220 4,5 
190 3,6 222,5 5,4 
210 4,5 165 3,0 
207,5 5,0 210 | 5,6 
195 | 3,9 245 | 5,9 
167,5 | 39 925 35 
56575 | 1185 50450 || 109,3 
5657,5 gr 118,5 %,, 
5045,0 „ 109,3 %/, 
10702,5 gr 227,89, 


Mittl. Zerreißfestigkeit: 214,05 gr Mittl. Dehnung: 4,56°/, 


Reißlänge = —“ - 214,05 — 11,73 km 
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Bestimmung der Zerreißfestigkeit und Dehnung. 
Material: Fully good middling I Versuch Ill 
c=3cm/sek Einspannlänge 10cm t1=196%, 9=176,5°9/, 
Streckwerk: Casablancas 
Garn N, 30,5 aus Vorgarn N, 3,52 (dopp.) 


Zerreißfestigkeit Dehnung Zerreißfestigkeit Dehnung 
gr mm oder °/, gr mm oder %, 

| 4,9 272,5 5,2 

225 | 5,1 175 3,3 

265 | 5,1 255 5,6 

242,5 5,0 245 4,3 

312,5 6,5 262,5 5,0 

4,7 252,5 5,2 

4,6 277,5 5,0 

4,5 237,5 5,5 

4,2 250 5,7 

3,0 247,5 5,3 

5,5 242,5 4,9 

4,6 235 5,0 

6,0 267,5 5,0 

5,0 240 5,0 

45 235 4,0 

4,5 300 6,6 

5,3 315 5,5 

5,2 332,5 6,0 

2,6 305. 5,1 

5,6 220 3,4 

5,6 220 3,2 

37 260 5,5 

5,0 305 6,1 

4,1 280 5,2 

4,6 240 4,6 

119,4 6472,5 115,2 
6357,5 gr 119,49, 
64125 „ 115,2%, 
12830,0 gr 234,6%, 


Mittl. Zerreißfestigkeit: 256,6 gr Mittl. Dehnung: 4,69 °/, 


N 
Reißlänge = 5 : 256,6= 13,26 km 
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Bestimmung der Zerreißfestigkeit und Dehnung. 


Material: Fully good middling I Versuch IV 
ce=3cm/sek Einspannlänge 1Ocm t=223%, 9=599/, 


Walzenstreckwerk 
Garn N, 31,6 aus Vorgarn N, 5,18 
Zerreißfestigkeit | Dehnung Zerreißfestigkeit Dehnung 
gr mm oder °%, gr mm oder ek Be ll „mm voder "/, 2ER | TEEN 

247,5 a Be 4,6 227,5 4,6 
205 4,1 240 3,5 
215 | 4,5 222,5 3,9 
205 | 4,6 233, 5 4,2 
205 4,0 250 5,3 
245 | 45 285 50 
307,5 87 265 D,1 
205 | 5.0 200 33 
245 4,7 225 4,7 
212,5 5,0 190 4,6 
217,5 5,1 210 4,2 
150 3,1 220 4,7 
157,0 3,0 247,5 8,5 
275 6,0 290 5,3 
242,5 DL 282,5 a 
252,5 6,3 260 5,5 
222,5 3,6 210 4,2 
200 3,4 215 37 
227,5 5,0 19%0 3,3 
235 3,8 235 DI 
240 4,5 252,5 4,4 
255 5,6 240 | 0 
255 5,4 220 4,7 
232,5 4,5 115 2,6 
205 | 5,2 260 559 
5 702,5 | 116,3 5852,5 113,1 

5702,5 gr 116,34; 

5852,5 „ 113, 10 

11655,0 gr 229,4 %, 

Mittl. Zerreißfestigkeit: 233,1 gr Mittl. Dehnung: 4,59 °/, 


2. 233,1 = 12,18 km 
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Bestimmung der Zerreißfestigkeit und Dehnung. 
Material: Fully good middling I Versuch V 
c=3 cm/sek Einspannlänge 1 cm = 23%. p9=59), 
Streckwerk: Casablancas 
Garn N, 24,4 aus Vorgarn N, 1,46 


Zerreißfestigkeit Dehnung Zerreißfestigkeit Dehnung 
gr mm oder °/, gr mm oder °%, 
270 4,3 242,5 4,3 
305 5,2 275 52 
310 5,6 285 4,5 
320 | 4,8 260 3,7 
350 5,2 230 4,4 
305 4,7 297,5 3,9 
325 5,1 290 4,8 
370 6,5 320 6,2 
360 5,1 315 6,2 
317,5 52 955 34 
305 4,7 267,5 5,9 
285 | 3,7 295 4,8 
3 | 5,7 320 4,5 
297,5 5,7 305 4,6 
275 3,9 325 6,1 
375 3,5 310 6,6 
285 4,5 267,5 4,8 
285 5,2 285 4,8 
250 5,3 282,5 3,1 
220 5,1 330 5,2 
310 4,8 315 4,3 
285 5,7 282,5 3,8 
315 5,7 280 4,3 
285 4,4 292,5 5,6 
292,5 5,2 297,5 5,7 
7615,0 124,8 7225,0 120,7 
7615,0 gr 124,8), 
7295.07, 120,7% 
14840,0 gr 245,5 %, 


Mitt]. Zerreißfestigkeit: 296,8 gr Mittl. Dehnung: 4,91 °/, 


N 
Reißlänge — „45 : 296,8 = 12,25 km 
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Bestimmung der Zerreißfestigkeit und Dehnung. 
Material: Fully good middling I Versuch VI 
ce=3cm/sek Einspannlänge 10cm t= 196%, = 16,5%, 
Walzenstreckwerk 
Garn N, 24,8 aus Vorgarn N, 3,63 


Zerreißfestigkeit | Dehnung | Zerreißfestigkeit | Dehnung 
gr | mm oder %, | gr | mm oder , 
335 | 5,0 | 250 4,8 
280 | 5,5 | 2725 4,5 

265 He RR | j 
250 | 4,0 
310 | 6,1 
255 \ 4,1 
255 | 3,8 
275 5,2 
| 4,3 
3675 | 6,5 
335 | 5,8 
3025 | 5,3 
317,5 | 5,0 
290 5,5 
29 4,7 
280 4,6 
240 4,0 
220 3,6 
207,5 3,1 
260 4,0 
242,5 5,1 
285 5,6 
317,5 5,1 
272,5 4,9 
245 4,0 
6967,5 118,6 

6 967,5 gr 118,6 9, 

4.1979, 120,0 %,, 

14 165,0 gr 238,6 %, 

Mitt]. Zerreißfestigkeit: 283,3 gr Mittl. Dehnung: 4,73 °,,. 


6 N 
Reißlänge = +5 283,3 — 11,87 km 
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Bestimmung der Zerreißfestigkeit und Dehnung. 
Material: Fully good middling I Versuch VII 
c=3cm/sek Einspannlänge 1 cm t=191%, 9=66,8°/, 
Streckwerk: Casablancas 
Garn N, 36,5 aus Vorgarn N, 5,01 (dopp.) 


Zerreißfestigkeit | Dehnung Zerreißfestigkeit Dehnung 
re FR mm: oder 7)... | mm oder °/, gr mm oder %, 
202 Bere 4,3 2 | 4,8 
214 | 5,7 2 | 5,8 
230 | 5,5 184 4,3 
220 4,9 180 4,2 
206 4,5 264 6,1 
220 4,7 PP 5,0 
224 4,6 212 5,3 
232 4,6 212 4,8 
244 4,7 234 4,8 
194 3,9 20 | 4,6 
198 4,7 198 4,9 
260 5,6 232 4,2 
240 4,8 212 4,1 
260 52 190 4,8 
236 5,4 160 3,7 
240 4,8 244 5,1 
252 4,8 260 5,7 
222 4,7 216 4,8 
244 5,6 218 4,8 
260 52 204 4,1 
232 5,2 204 4,3 
236 52 214 5,1 
214 4,7 234 4,4 
196 4,4 168 3,5 
202 3,8 190 4,5 

5.678 121,5 5.330 1172 
5.678 gr 121,5°%, 
5330 „ 117,2%/, 
11008 gr 238,79), 


Mittl. Zerreißfestigkeit: 220,2 gr Mittl. Dehnung: 4,77 °/, 


N, 
Reißlänge = 055° - 220,2 = 13,6 km 
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Bestimmung der Zerreißfestigkeit und Dehnung. 
Material: Fully good middling I Versuch VIII 
c=3cm/sek Einspannlänge 10cm t=191% p= 668°), 
Streckwerk: Casablancas 
Garn N, 51,1 aus Vorgarn N, 5,01 (dopp.) 


Zerreißfestigkeit Dehnung Zerreißfestigkeit | Dehnung 
gr mm oder °%, gr mm oder %, 
131,25 3,7 105 1,9 
157,5 2,9 110 3,3 
140 3,0 125 4,2 
142,5 4,1 142,5 3,6 
115 2,6 145 3,9 
155 2,5 140 3,5 
156,25 2,9 147,5 3,8 
142,5 3,6 132,5 31 
150 2,8 133,75 3,6 
157,5 3,2 150 3,4 
152,5 3,5 157,5 37 
126,25 1,9 105 2,6 
130 3,7 123,75 4,0 
111,25 4,7 143,75 5,0 
118,75 4,7 162,5 4,6 
107,5 2,8 131,25 2,5 
122,5 3,1 170 4,0 
135 2,9 197,5 4,8 
115 2,8 155 3,9 
100 3,3 148,75 2,8 
138,75 5,0 175 4,7 
145 4,7 167,5 4,5 
157,5 4,0 145 4,0 
127,5 3,7 153,75 4,4 
106,5 25 2,2 117,5 2,8 
Mean? 341,25 84,3 3 585,00 92,6 
3341,25 gr 84,3 °/, 
3585,00 „ 92,6 %% 
6926,25 gr 176,9 %, 


Mitt]. Zerreißfestigkeit: 138,5 gr Mittl. Dehnung: 3,54 %, 
N, 
Reißlänge = 058° -138,5 = 12,0 km 
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Bestimmung der Zerreißfestigkeit und Dehnung. 
Material: Fully good middling II Versuch IX 
c=3cm/sek ZEinspannlänge 1 cm t=222°%, 9=55,49), 
Streckwerk: Casablancas 
Garn N, 31,2 aus Vorgarn N, 1,60 


Zerreißfestigkeit ee Dehnung Zerreißfestigkeit Dehnung 
gr mm oder a ge Re | Zmmoder! */o,. gr mm oder °/, 

205  ... 5,5 197,5 4,1 
180 4,5 202,5 5,0 
217,5 6,0 190 4,4 
220 6,0 217,5 5,2 
177,5 4,0 245 5,1 
182,5 4,7 232,5 5,5 
215 5,2 220 4,6 
210 5,6 220 5,6 
205 5,6 207,5 5,1 
152,5 4,2 202,5 5,0 
235 6,7 255 5,1 
220 4,6 255 5,4 
230 5,1 215 5,1 
247,5 5,9 215 5,4 
215 4,6 200 4,8 
242,5 5,6 260 5,1 
242,5 5,2 265 5,9 
222,5 5,0 250 6,0 
197,5 5,5 215 5,6 
197,5 4,5 225 6,6 
212,5 5,0 205 5,4 
197,5 4,3 225 5,6 
202,5 5,0 207,5 5,4 
187,5 5,5 195 3,8 
197,5 5,1 200 4,3 
5 212,5 128,9 5 522,5 129,1 

5212,5 gr 128,9 %/, 

5522,55 „ 129,19, 

10 735,0 gr 258,0°/, 


Mittl. Zerreißfestigkeit: 214,7 gr Mittl. Dehnung: 5,16 °/, 
. .. N, 
Reißlänge = 0,59 
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Bestimmung der Zerreißfestigkeit und Dehnung. 
Material: Fully good middling II Versuch X 
c=3 cm/sek Einspannlänge 10 cm t=24%. 9=W°), 


Walzenstreckwerk 
Garn N, 30,35 aus Vorgarn N, 4,55 


Zerreißfestigkeit Dehnung Zerreißfestigkeit Dehnung 
gr mm oder °/, gr mm oder °/, 
| 
217,5 | 4,9 205 | 4,3 
230 | 5,3 265 | 5,5 
165 2,8 212,5 | 4,1 
215 6,4 202,5 | 48 
260 5,0 275 5,3 
235 6,7 255 | 4,8 
230 5,6 285 | 5,7 
212,5 69 270 I a 
BR, 5,1 210 4,8 
ray) 4,4 240 5,0 
210 4,7 | 155 4,8 
252,5 5,8 225 | 4,9 
230 4,3 245 5,8 
215 2,8 290 | 6,0 
2125 5,5 270 5,4 
175 3,8 Ba 6,6 
180 3,6 215 | 5,3 
205 4,7 285 | 6,1 
210 4,8 280 | 5,8 
172,5 4,4 215 | 5,3 
200 4,8 217,5 | 6,7 
200 4,2 190 | 7,3 
235 4,9 180 | 5,2 
250 4,9 210 5,1 
297,5 5,9 247,5 6,6 
5480,0 122,2 5897,5 137,5 
5480,0 gr 122,2%), 
5897,55 „ 137,5 %, 
11377,5 gr a 


Mitt]. Zerreißfestigkeit: 227,6 gr Mittl. Dehnung: 9,19%), 
N 
Reißlänge = „55 : 227,6 — 11,70 km 
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Bestimmung der Zerreißfestigkeit und Dehnung. 


Material: Middliine Versuch XI 
c=3cm/sek Einspannlänge 1Ocm i=183%, 9=6939%, 
Streekwerk: Casablancas 


Garn N, 27,3 aus Vorgaın N, 1,19 
Zerreißfestigkeit Dehnung Zerreißfestigkeit | Dehnung 
gr mm oder °/, gr | mm oder °%, 
297,5 5,8 155 3,9 
225 4,5 137,5 3,7 
190 5,1 320 | 5,4 
260 | 5,3 3525 | 6,5 
365 | 5,6 305 | 6,5 
200 5,9 3025. ı 6,0 
270 5,2 257,5 | 5,9 
2325 | 5,9 260 | 5,9 
290 | 5,7 325 | 6,2 
BT. 4,3 300 | 6,0 
255 | 5,5 295 | 6,0 
350 | 6,6 250 | 5,8 
265 j 5,0 265 j 5,8 
320 | 7,5 3075 | 6,1 
265 58 262,5 | 5,8 
| 5,5 335 | 6,8 
270 | 5.6 230 | 5,5 
2075 | 4,5 3475 7,1 
365 | 6,5 320 | 6,8 
U | 5,5 32,0. 4 6,7 
330. 6,9 Br 3 4,5 
282,3 | 6,0 260 5,7 
’ | 5,8 Zn | 4,9 
915 | 5,3 232,5 5,7 
2 | 262,5 56 
#42 EA SE RA || EEE er 
67375 | 140,0 6915,0 144,8 
6737,5 gr 140,0°/, 
6915,0 „ 144,89), 
13655,5 gr 284,8 %/, 
Mitt). Zerreißfestigkeit: 273,0 gr Mittl. Dehnung: 5,69, 


a N. E 
Reißlänge = 0.55 ° 273,0 = 12,6 km 


— 12 — 
Bestimmung der Zerreißfestigkeit und Dehnung. 


Material: Georgia Versuch XII 
c=3cm/sek Einspannlänge 10cm t=183%, 9=69,3)), 
Streckwerk: Casablancas 
Garn N, 32,5 aus Vorgarn N, 2,09 


Zerreißfestigkeit Dehnung Zerreißfestigkeit Dehnung 
gr mm oder 9, gr mm oder °/, 

195 3,5 187,5 _ 4,3 
205 | 4,4 175 5,3 
247,5 | 6,0 185 5,0 
222,5 | 5,4 225 6,1 
227,5 5,5 257,5 5,8 
242,5 3,6 272,5 6,0 
205 | 4,0 175 4,6 
u We: 215 6,7 
255 | 5,4 220 5,0 
215 | 4,8 215 5,8 
237,5 | 6,3 227,5 5,5 
205 | 5,5 215 5,8 
250 | 5,2 255 6,3 
270 | 5,5 235 5,3 
260 5,5 257,5 6,3 
217,5 5,8 220 5,2 
277,5 | 6,3 225 6,0 
195 | 5,7 262,5 7,0 
222,5 | 6,2 245 7,0 
190 | 5,2 235 6,4 
217,5 | 4.0 235 5,7 
180. | 4,9 245 6,1 
180 | 4,6 190 6,0 
175 | 5,5 305 7,0 
180 5,9 285 6,5 
55225 | 1310 57650 | 1467 

5522,5 gr 121,0 %, 

5765,0 „ 146,7 %/, 

11 287,5 or 267,7%, 


Mittl. Zerreißfestigkeit: 225,75 gr Mittl. Dehnung: 5,37 °/, 
Reißlänge = "%, - 225,75 — 12,40 km 
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Bestimmung der Zerreißfestigkeit und Dehnung. 
Material: Sakellaridis Versuch XIII 
c=3cm/sek Einspannlänge 10cm =202°% = 675), 
Streckwerk: Casablancas 


Garn N, 53,3 


aus Vorgarn N, 3,26 


Zerreißfestigkeit Dehnung Zerreißfestigkeit Dehnung 
RAIRT mm oder %, gr RSIRE | Ya, Oderkr fm 
157,5 | 4,3 175 4,1 
172,5 4,6 215 4,2 
180 4,9 195 4,5 
167,5 42 195 4,2 
192,5 5,6 207,5 4,0 
215 5,3 232,5 5,4 
190 5,0 220 4,2 
170 4,0 247,5 4,7 
207,5 5,0 220 4,1 
222,5 5,0 197,5 4,3 
162,5 3,9 197,5 4,6 
182,5 5,3 232,5 4,5 
212,5 5,0 225 4,2 
225 5,0 225 5,0 
190 3,4 200 4,5 
230 5,1 180 4,0 
249,5 5,4 197,5 3,8 
220 4.4 222,9 5,4 
227,5 4,9 195 52 
212,5 4,4 230 4,9 
210 4,3 225 5,1 
250 5,0 245 42 
247,5 42 205 50 
197,5 4,6 240 5,0 
182,5 4,0 242,5 5,4 
5.067,5 116,8 5 367,5 114,8 
5 067.5 gr 410.607 
53675 „ 114,8°, 
10435,0 er 231,6 %, 
Mitt! Zerreißfestigkeit: 208,7 gr Mittl. Dehnung: 4,63 °/, 


-.208,7 — 18,85 km 


” .. N 
Reißlänge = 0,59 
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Bestimmung der Ungleichmäßigkeit. 


Material: Fully good middling I Versuch I und II 
Einspannlänge 10 cm 


Streckwerk: Casablancas Walzenstreckwerk 
Garn N, 32,6 Garn N, 323,3 
aus Vorgarn N, 1,46 aus Vorgarn N, 4,81 


Zerreißfestigkeit 


Zerreißfestigkeit | Zerreißfestigkeit 
unter 214,05 gr 


Zerreißfest gkeit 
über 187,95 gr || unter 187,95 gr | über 214,05 gr 


205 160 215 172,5 
235 177,5 245 205 
202,5 180 260 155 
217,5 152,5 332,5 190 
190 167,5 297,5 205 
205 177,5 272,5 190 
190 150 227,5 190 
232,5 155 215 210 
215 187,5 255 207,5 
220 185 275 195 
220 185 237,5 167,5 
272,5 167,5 230 190 
200 177,5 265 195 
210 152,5 242,5 212,5 
195 150 225 185 
210 182,5. 232,5 137,5 
212,5 172,5 227,5 175 
215 142,5 225 192,5 
192,5 187,5 225 197,5 
230 155 220 175 
230 147,5 222,5 172,5 
192,5 172,5 245 210 
225 165 
205 
210 
165 
210 
4 692,5 5 617,5 5 085,0 
Abweich. in Y%, Abweich. in %, 
des Mittels des Mittels 
Maximum .. 272,5 gr 45,0 232,5 gr 55,3 
Obermittel . 213,3 „, 13,5 244,0 „ 14,0 
Mittel... 187,907, _ 214,05 ‚, — 
Untermittel . 168,0 „, 10,6 188,5 „ 11,9 
Minimum .. 1425 „ 24,2 1570, 35,7 


Ungleichmäßigkeit: 10,6%), Ungleichmäßigkeit: 11,9 °/, 
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Bestimmung der Ungleichmäßigkeit. 


Material: Fully good middling I Versuch III und IV 
Einspannlänge 10 cm 


Streckwerk: Casablancas Walzenstreckwerk 
Garn N, 30,5 Garn N, 31,6 
aus Vorgarn N, 3,52 (dopp.) aus Vorgarn N, 5,18 
Zerreißfestigkeit || Zerreißfestigkeit | Zerreißfestigkeit || Zerreißfestigkeit 
über 256,6 gr unter 256,6 gr über 233,1 gr unter 233,1 gr 
272,5 | 252,5 247,5 | 205 
265 | 243,5 245 215 
312,5 215 307,5 205 
265 215 247,5 205 
282,5 230 245 212,5 
262,5 222,5 275 217,5 
285 205 242,5 150 
297,5 247,5 252,5 157,5 
275 250 235 222,5 
275 235 240 200 
280 250 255 27,5 
317,5 210 255 232,5 
272,5 192,5 240 205 
262,5 175 250 227,5 
277,5 255 285 222,5 
267,5 245 265 232,5 
300 252,5 247,5 200 
315 237,5 290 225 
332,5 250 282,5 120 
305 247,5 260 210 
260 242,5 310 220 
305 235 235 215 
280 240 252,5 197,5 
235 240 220 
220 260 175 
220 
240 
6567,5 6262,5 6465,0 5190,0 
Abweich. in °/, Abweich. in °/, 
des Mittels des Mittels 
Maximum .. 332,5 gr 29,6 310,0 gr 33,0 
Obermittel. . 285,5 „, 11,3 258,6 „, 10,9 
Mittel .... 256,6. Br 2331 „ a 
Untermittel . 2321 „ 9,6 207,6 „, 10,9 
Miuimanı 1%. °175,0%, 31,8 150,0 ,, 35,6 
Ungleichmäßigkeit: 9,6 %,, Ungleichmäßigkeit: 10,9%, 


8* 
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Bestimmung der Ungleichmäßigkeit. 
Material: Fully good middling I Versuch V und VI 
Einspannlänge 10 cm 

Streckwerk: Casablancas Walzenstreckwerk 


Garn N, 24,4 Garn N, 24,8 
aus Vorgarn N, 1,46 aus Vorgarn N, 3,63 


Zerreißfestigkeit 
über 296,8 gr 


Zerreißfestigkeit 
unter 283,3 gr 


Zerreißfestigkeit | Zerreißfestigkeit 
unter 296,8 gr über 283,3 gr 


305 | 270 335 | 280 


310 285 310 265 
320 275 367,5 250 
350 285 335 255 
305 285 302,5 255 
325 250 317,5 275 
370 220 290 267,5 
360 285 292,5 280 
317,5 285 285 240 
305 292,5 317,5 220 
317,5 242,5 290 207,5 
297,5 275 310 260 
375 285 340 242,5 
310 260 340 272,8 
315 230 285 245 
297,5 290 285 250 
320 255 310 272,5 
315 267,5 365 260 
320 295 317,5 195 
305 267,5 320 247,5 
325 285 360 205 
310 282,5 375 250 
330 282,5 305 265 
315 280 315 240 
297,5 292,5 230 
265 
8017,5 6822,5 7670,0 6495,0 
Abweich. in °%, Abweich. in %, 
des Mittels des Mittels 
Maximum .. 375,0 gr 26,3 375,0 gr 32,4 
Obermittel. . 320,5 „, 8,0 319,6 „, 12,8 
Mittel .... 296,8 „ _ 2:33 _ 
Untermittel . 273,0 „, 81 250,0 „ 11,8 
Minimum .. 220,0 „ 25,9 195,0 „ ‚31,2 


Ungleichmäßigkeit: 8,1 °/, Ungleichmäßigkeit: 11,8 °/, 
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Bestimmung der Ungleichmäßigkeit. 


Material: Fully good middling I Versuch VlI und VII 
Einspannlänge 10 cm 


Streckwerk: Casablancas Streckwerk: Casablancas 
Garn N, 36,5 Garn N, 51,1 
aus Vorgarn N, 5,01 (dopp.) aus Vorgarn N, 5,01 (dopp.) 
Zerreißfestigkeit | Zerreißfestigkeit | Zerreißfestigkeit || Zerreißfestigkeit 
über 220,2 gr || unter 220,2 gr über 138,5 gr unter 138,5 „über 220,2 gr || unter 220,2 gr | über 138,5 gr || unter 138,5 gr_ 
230 202 157,5 131,25 
224 214 140 115 
232 220 142,5 126,25 
244 206 155 130 
260 220 156,25 111,25 
240 194 143, 5 118, ‚25 
260 198 150 107,5 
236 214 157,5 122 5 
240 196 152,5 135 
252 202 138,75 115 
222 184 145 100 
244 180 157,5 127,5 
260 | 212 142,5 106,25 
232 | 212 145 105 
236 200 140 110 
236 198 147,5 125 
242 212 150 132,5 
264 190 157,5 133,75 
222 160 143,75 105 
234 . 216 162,5 123,75 
232 218 170 131,25 
244 204 197,5 117,5 
260 204 155 
234 214 148,75 | 
168 175 
190 167,5 
145 
153,75 
5780 5228 4296,25 2630,00 
Abweich. in %, Abweich. in %, 
des Mittels des Mittels 
Maximum . . 264,0 gr 19,9 197,5 gr 42,6 
Obermittel. . 241,0 „, 9,5 153,5 „ 10,8 
Mittel .... 220,2 „ _— 138,5 „ = 
Untermittel . 201,0 „, 8,7 119,0 ‚, 14,1 
Minimum . . 160,0 „, 27,3 100,0 „, 27,8 


Ungleichmäßigkeit: 8,7 °/, Ungleichmäßigkeit: 14,1%, 


ie. 


Bestimmung der Ungleichmäßigkeit. 


Material: Fully good middling II Versuch IX und X 
Einspannlänge 10 cm 
Streckwerk: Casablancas Walzensireckwerk 
Garn N, 31,2 Garn N, 30,35 
aus Vorgarn N, 1,60 aus Vorgarn N, 4,55 
Zerreißfestigkeit | Zerreißfestigkeit | Zerreißfestigkeit | Zerreißfestigkeit 
über 214,7 gr unter 214,7 gr über 227,6 gr unter 227,6 gr 
217,5 205 230 217,5 
220 180 260 165 
215 177.5 235 215 
235 182,5 230 212,5 
220 210 267,5 202,5 
230 205 252,5 210 
247,5 152,5 230 215 
215 197,5 235 212,5 
242,5 197,5 250 175 
242,5 212,5 297,5 180 
222,5 197,5 265 205 
217,5 202,5 275 210 
245 187,5 255 200 
232,5 197,5 285 172,5 
220 197,5 270 200 
220 202,5 240 205 
255 190 245 212,5 
255 207,5 290 202,5 
215 202,5 270 210 
215 200 252,5 155 
260 205 285 225 
265 207,5 280 215 
250 195 247,5 217,5 
215 200 215 
225 190 
225 180 
210 
6 022,5 | 4 712,5 5 947,5 | 5 430,0 


Abweich. in °%, 
des Mittels 


Maximum .. 265,0 gr 23,4 297,5 gr 
Öbermittel.. 2315 „, 7,8 258,5 „, 
Mittel u m. 214,03 _ 227,6 „ 
Untermittel . 196,3 „, 8,6 201,0 ,, 
Minimum .. 152,5 „, 29,0 ’ 155,0 


ER. 


Abweich. in %, 
des Mittels 
30,7 
13,6 
11,7 
31,9 


Ungleichmäßigkeit: 8,6 °/, Ungleichmäßigkeit: 11,7%, 


—— 
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Bestimmung der Ungleichmäßigkeit. 
Material: Middling Vers. XI 


Zerreißfestigkeit 
über 273,0 gr 


7002,5 


Maximum .. 
Obermittel. . 
Miet 
Untermittel . 
Minimum .. 


365,0 gr 


318,5 
273,0 
237,5 
137,5 


” 


Zerreißfestigkeit 


225 
190 
260 
200 
270 
232,5 
267,5 
255 
265 
265 
247,5 
270 
207,5 
247,5 
215 
242,5 
155 
137,5 
257,5 
260 
250 
265 
262,5 
230 
217,5 
260 
232,5 
262,5 


6 650,0 


Material: Georgia Vers. XII 
Einspannlänge 10 cm 


Streckwerk: Casablancas 
Garn N, 27,3 ausVorgarn N, 1,19 Garn N, 32,5 ausVorgarn N, 2,09 


Zerreißfestigkeit 
unter 273,0 gr | über 225,75 gr 


247,5 
227,5 
242,5 


250 
255 


237,5 


250 
270 
260 


277,5 
257,5 
272,5 
227,5 


255 
235 


257,5 
262,5 


245 
235 
235 
245 
305 
285 


Abweich. in °%, 
des Mittels 


33,7 
16,6 
13,0 
49,5 


Ungleichmäßigkeit: 13,0 %/, 


5835,0 


305,0 gr 
253,5 „ 
225,75 „ 
202,0 „ 
180,0 


Zerreißfestigkeit 
unter 225,75 gr 


195 
205 
222,5 
205 
215 
205 
217,5 
195 
222,5 
190 
217,5 
180 
180 
175 
180 
187,5 
175 
185 
225 
175 
215 
220 
215 
215 
220 
225 
190 


5452,5 
Abweich. in %, 
des Mittels 
35,1 
12,3 
10,5 
20,3 


Ungleichmäßigkeit: 10,5%, 
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Bestimmung der Ungleichmäßigkeit. 
Material: Sakellaridiis Versuch XIII 


Einspannlänge 10 cm 


Streckwerk: Casablancas 
Garn..N, 53,3 aus Vorgarn N, 3,26 


Zerreißfestigkeit festigkeit Terme 
über 208,7 DT RDRLIF DE SEIRER N IRMRLIE EI TER unter 208,7 gr 


215 
222,5 
212,5 
925 
230 
242,5 
220 
227,5 
212,5 
210 
250 
247,5 
215 
232,5 
220 
247,5 
220 
232,5 
225 
225 
222,5 
230 
225 
245 
240 
242,5 


5 937,5 


Abweich. in °/, 
des Mittels 
Maximum, . . ... 250,0 pr 19,8 
Obermittel . . . . . 2285 „ 935 
MIR a ee EN _— 
Untermittelv. 2.727... 484.07,, 10,2 
Minimum . . 157.5 24,6 


Ungleichmäßigkeit: 10,2), 
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Bestimmung der Feinheitsnummern des Vorgarns. 
Material: Fully good middling I 


A. Letzte Bearbeitungsstufe: Mittelflyer 
50 em wiegen: 


0,2025 gr 

0,2038 » bei t= 140 it 650 

0,2006 „ | P /o) 

0,2054 „ Mittel: 0,20203 gr 

0,1925 „ Max. Abweichung vom Mittel: 5,7%, 
Hre ae 

) » % 

0,2134 „ N. = 1,46 

0,2074 „ Findet Verwendung bei Versuchen I und V. 
2,0203 gr 


B. Letzte Bearbeitungsstufe: Feinflyer 
1. 50 em wiegen: (beit=18%, „= 65°/,) Erste Spule 


0,0829 gr Mittel: 0,0812 gr 
A R Max. Abweichung vom Mittel: 2,1, 
’ 2) 

0,0819 Nn= 6,16 

0,0800 , N, = 3,63 

0,4062 gr Findet Verwendung bei Versuch VI. 

2. 50 cm wiegen: (beit=18%. „= 65°/,) Zweite Spule 

Er gr Mittel: 0,0865 gr 

0,0902 " Max. Abweichung vom Mittel: 5,9%, 
0,0852 „ N„= 5,18 
0,0892 » N, = 3,41 

0,4326 gr 


B. 1 und 2. Mittel: 0,08388 gr 
Max. Abweichung vom Mittel: 7,5%, 
N„= 3,96 
N, = 3,52 
Findet Verwendung bei Versuch III. 
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Bestimmung der Feinheitsnummern des Vorgarns. 
Material: Fully good middling I 


C. Letzte Bearbeitungsstufe: Feinflyer 
50 cm wiegen: 


0,0565 gr 

0,0587 (bei 18°, po = 65°%,) 
0,0605 .,, HE 

0,0604 N Mittel: 0,06126 gr 

0,0623 ,, Max. Abweichung vom Mittel: 7,8%, 
TE ar 

0,0614 „, nt 

0,0638 „, Findet Verwendung bei Versuch II. 
0,0612 „, 

0,6126 gr 


D. Letzte Bearbeitungsstufe: Feinflyer 
1. 50 cm wiegen: (beii=18%, 9=65°/,) Erste Spule 


0,0578 gr Mittel: 0,0570 gr 

0,0590 „ Max. Abweichung vom Mittel: 4,4%, 

D.UD7U N.=878 

0,0560 „ ER 

0,0545 „ a hl 

0,2850 gr Findet Verwendung bei Versuch IV. 
2. 50 cm wiegen: (bit=18%, p=65?/,) Zweite Spule 

0,0608 gr Mittel: 0,0608 gr 

en { Max. Abweichung vom Mittel: 5,1%, 

0,0618 „ Nm = 8,23 

0,0605 „ N, = 4,86 

0,3041 gr 


D 1 und 2. Mittel: 0,05891 gr 
Max. Abweichung vom Mittel: 7,45 °/, 
Nm = 8,50 
N, = 5,01 
Findet Verwendung bei Versuchen VII und VIII. 
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Bestimmung der Feinheitsnummern des Vorgarns. 


Material: Fully good middling II 


A. Letzte Bearbeitungsstufe: Mittelflyer 


15 cm wiegen: 


ACH bei 4 19,40 — 62%) 
0,0520 „ ( , p /o. 
0,0528 „, Mittel: 0,05548 gr 

N Ei Max. Abweichung vom Mittel: 7,7°/ 
0,0535 „ 2 8 De 0 
0,0571 „ Nn = 2,70 

0,0595 „ 

0,0567 „ N, = 1,60 

0,0512 „, } } 
0.0543 „ Findet Verwendung bei Versuch IX. 
0,5548 gr 


B. Letzte Bearbeitungsstufe: Feinflyer 


50 cm wiegen: 


0,0654 gr, bei P 19 4°, £6 69 hi \ 
0,0682 „, ( , p /o 
0,0679 „ Mittel: 0,06488 gr 

0,0658 

0.0628 ö Max. Abweichung vom Mittel: 5,9 °/, 
0,0622 „ Meta 

0,0637 „, F 

0,0654 „ N, are 4,59 

0,0611 „, “er 5 
0,0663 „ Findet Verwendung bei Versuch X. 


0,6488 gr 
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Bestimmung der Feinheitsnummern des Vorgarns. 


Material: Middling 
Letzte Bearbeitungsstufe: Mittelflyer 


20 cm wiegen: 


ass (bei t=20% = 72,4%) 

, ” 

0,0977 ,„ Mittel: 0,09961 gr 

adsr R Max. Abweichung vom Mittel: 6,83°/, 
’ ? 

us u 

0,0985 „, N, =1,19 

N » Findet Verwendung bei Versuch XI. 
0,9961 gr 


Material: Georgia 
Letzte Bearbeitungsstufe: Mittelflyer 


25 cm wiegen: 


0,0714 gr En. 0 Br“ 0 
0.0790 ; (bei t= 20,0°, p= 72,4°/,) 
0,0798 , Mittel: 0,07059 gr 

e Max. Abweichung vom Mittel: 13,0%, 
Der „ N, = 3,54 

0,0686 ,, N. = 2,09 

0,0693 ,, Findet Verwendung bei Versuch XII. 
0,0615 „, 


0,7059 gr 
Material: Sakellaridis 


Letzte Bearbeitungsstufe: Feinflyer 


50 cm wiegen: (bei t= 20,0°, p = 72,4 °/,) 
0,0942 gr Mittel: 0,0905 gr 
0,0918 „ Max. Abweichung vom Mittel: 5,66 °/ 
0,0854 „ = ba 
0,0923 , Nm = 5,9% 
0,0888 „ N, = 3,26 


0,4525 gr Findet Verwendung bei Versuch XII. 
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Bestimmung der Feinheitsnummern der Garne. 
Material: Fully good middling I 


5m wiegen: 
0,0855 gr 
0,0920 
0,0936 , 
0,0900 „ 
0,0906 „, 
0,0882 „, 
0,0930 ,, 
0,0870 „ 
0,0905 „ 
0,0930 „ 


0,9034 or 


dm wiegen: 
0,0910 gr 
0,0920 „, 
0,0864 „, 
0,0872 „ 
0,0936 „ 
0,0922 „ 
0,0944 „ 
0,0904 „, 
0,0884 „ 
0,0960 ,, 


0,9116 gr 


Garnnummer aus Versuch I 


(bes 19,0%. 2270.=.16,090) 
Mittel: 0,09034 gr 
Max. Abweichung vom Mittel: 5,3%, 


N„= 55,4 
N, = 32,6 


Garnnummer aus Versuch II 


(bei t= 19,6% 9= 16,5%) 
Mittel: 0,09116 gr 
Max. Abweichung vom Mittel: 5,3%, 


N,„= 54,9 
N 323 


Garnnummer aus Versuch IIl 


5 m wiegen: 
0,0932 gr 
0.0996 „, 
00370 5 
0,0941 „ 
0,0990 „ 
0,0965 ,, 
0,1006 ,, 
0,0929 „ 
0,0937 5 
0,1009 „ 


0,9675 gr 


(bei i= 19,6%, = 76,5%) 
Mittel: 0,09675 gr 
Max. Abweichung vom Mittel: 4,25 °/, 


N„= 51,7 
N, = 30,5 
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Bestimmung der Feinheitsnummern der Garne. 
Material: Fully good middling I 


@arnnummer aus Versuch IV 
d m wiegen: 


0,0901 gr 

0,0961 „ bei {= 191°, — 66,8 °/,) 
0.0949 “ ) 
0,0935 „ Mittel: 0,09332 gr 
0,0979 „, | | 

0,0889 „ Max. Abweichung vom Mittel: 4,9 %/, 
0.0925 , 

0.0944 /, N = 53,6 

0.0919 „ N. 2316 

0,0930 „ 

0,9332 gr 


Garnnummer aus Versuch V 
D m wiegen: 


0,1275 gr 

0,1289 bei = 1919, = 66,8° 
011293 ” ( ’ p = 66,8°,,) 
DI237, Mittel: 0,12114 gr 
0,1195 7 es 

0,1160 „ Max. Abweichung vom Mittel: 6,4 °/, 
0,1233 

0,1196 „, BEER 

INENPB N, = 214 

0,1193 ,, 

1,2114 gr 


Garnnummer aus Versuch VI 
5 m wiegen: 


0,1197 gr 

0,1192 bei {= 19,6°, — 76,5 
0,1260 3 ( . ‘2 2/0) 
0,1233 Mittel: 0,11896 gr 

0,1146 „, 

0,1124 „ Max, Abweichung vom Mittel: 5,9 °%, 
0,1222 

0.1135 Nm = 42,0 

0,1155 ‚, N, = 24,8 

0,1232 „ 


1,1896 gr 


2 Ho 


Bestimmung der Feinheitsnummern der Garne. 


Material: Fully good middling I 
@arnnummer aus Versuch VII 


5 m wiegen: 


0,0761 gr | 

0,0810 „ (bei i= 19,1, op = 66,8 °/,) 
0,0807 „ ' 

0,0775 „ Mittel: 0,08085 gr 

0,0870 „ Ale, .. 
0,0852 „ Max. Abweichung vom Mittel: 7,5°/, 
0,0816 N. = 61,8 

0,0788 „ 

0,0797 N, = 36,5 

0,8085 gr 


Garnnummer aus Versuch VIII 


5 m wiegen: 


0,0570 gr | 
0,0608 „ (bei i= 1947. po= 66,8 N: 
0,0581 , | 

0,0579 „ Mittel: 0,05766 gr 

0,0552 | | 

0.0590 ; Max. Abweichung vom Mittel: 5,4°/, 
0,0563 „ Na e. 86,7 

0,0576 „ 

0,0565 „ N,= 51,1 


0,5766 gr 
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Bestimmung der Feinheitsnummern der Garne. 


3m wiegen: 


0,0557 gr 


0,0542 
0,0599 
0,0567 
0,0579 
0,0549 
0,0541 
0,0568 
0,0592 


” 


Material: Fully good middling II 


Garnnummer aus Versuch IX 


(bei t= 22,2%, p = 55,4 °/,) 
Mittel: 0,05672 gr 
Max. Abweichung vom Mittel: 5,6 %/, 
Nn= 52,9 
N, = 31,2 


0,0578 
0,5672 gr 


Garnnummer aus Versuch X 


3m wiegen: 


0,0573 or 


0,0609 
0,0589 
0,0570 
0,0586 
0,0528 
0,0607 
0,0581 
0,0574 


” 


(bei = 240% 9 = 70,0%) 
Mittel: 0,05828 gr 
Max. Abweichung vom Mittel: 9,4%, 
N„= 51,4 
N, = 30,35 


0,0611 


Lil 


0,5828 gr 
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Bestimmung der Feinheitsnummern der Garne. 


Material: Middling 


Garnnummer aus Versuch XI 
4 m wiegen: | 


0,0850 gr 
r 
El 5 (bei 2 19,5% 2 = 70,09%) 
0,0911 „ Mittel: 0,08622 gr 
0,0812 „ 
0,0923 , Max. Abweichung vom Mittel: 6,95, 
00912, N.=464 
0,0835 „ m 2 
0,0872 „ Ne 268 
0,0832 „, 
0,8622 gr 


Material: Georgia 


Ey Garnnummer aus Versuch XII 
4m wiegen: _ 


0,0727 gr 

Mn ren pam 
0,0789 „ Mittel: 0,07314 gr 

0,0683 | | 

0,0780 „ Max. Abweichung vom Mittel: 9,15%, 
0,0734: | ne 

Te Na ah 

00715 „ N, = 32,5 

0,7314 gr 


Material: Sakellaridis 


Garnnummer aus Versuch XIll 
4 m wiegen: 


0,0457 gr 

0,0425 , 

0,0443 , (bei = 19,5%, = 70,0%) 
0,0447 „ Mittel: 0,04428 gr 
0,0430 „ | | 

0.0439 „ Max. Abweichung vom Mittel: 4,06°/, 
0,0454 Ri 

0,0450 N„= 90,3 

0,0450 „, N, = 53,3 
0,0833» | 

0,4428 gr 
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Bestimmung des Drahtes der Garne. 


Versuch I N, = 32,6 1n= % Dr. je Zoll 
Auf 1 em wurden Drehungen festgestellt: 
6,3 6,3 6,2 6,4 9,4 
6,7 8,8 8,9 6,6 10,7 
11,7 13,3 11,6 13,4 6,6 
8,4 6,7 6,8 83 6,8 
8,9 8,8 8,8 8,9 6,3 
13,6 8,4 8,5 13,5 10,2 
7,8 79 7,7 8,0 10,2 
9,0 6,5 er 8,9 6,3 
14,3 7,8 142 7,9 6,8 
9,5 5,9 6,0 8,4 6,5 
96,2 80,4 85,3 90,3 79,8 
Summe: 432,0 Mittel: 8,64 


theor. je Meter: 903 je Zoll: 22,9 


Drabangen | WirkL A, BDssmen „ui@Rlnn 


0, = 4,01 a. = 3,84 Schlupf: 4,28%, 
Versuch I N,= 32,3 1n=% Dr. je Zoli 
Auf 1 cm wurden Drehungen festgestellt: 

7,8 6,5 6,5 13,3 6,6 
6,4 6,2 10,1 8,3 13,5 
7,6 13,5 11,6 Tr 14,2 
6,7 8,7 8,7 8,7 13,2 
6,3 7,8 6,1 8,3 6,5 
10,6 10,1 13,4 8,8 5,9 
8,8 6,7 6,2 12,1 82 
7,9 7,8 9,4 6,2 8,8 
5,8 6,6 6,2 9,3 7,9 
6,4 11,5 8,4 Tg 6,7 
74,3 85,4 86,6 90,4 91,5 
Summe: 428,2 Mittel: 8,56 


theor. je Meter: 903 je Zoll: 22,9 
wukl. erh Pr. >. 376: 
&n = 4,03 &u = 3,83 Schlupf: 5,1%, 


Drehungen | 
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Bestimmung des Drahtes der Garne. 
778 


Versuch II N, = 30,5 T,= 77 Dr. je Zoll 
Auf 1 em wurden Drehungen festgestellt: 

6,2 10,7 9,2 8,4 9,8 
10,0 8,6 9,2 8,8 10,5 
9,5 5,9 9,8 10,6 6,5 
6,8 8,1 d, 7,4 8,3 
11,2 7,8 7,4 71 9,8 
9,6 10,2 8,2 6,3 9,9 
6,0 10,9 10,3 7,9 8,8 
10,2 7,2 10,8 9,3 10,9 
7,8 19 7,6 9,5 11,3 
10,5 10,5 Fl 7,8 
87,8 87,8 86,6 83,4 93,6 
Summe: 439,2 Mittel: 8,78 
IA eıcen theor. je Meter: 903 je Zoll: 22,9 

ı .kwirklBeN : „u : 878 A 

a, = 4,14 &, = 4,04 Schlupf: 2,6 °/, 

Versuch IV N, = 31,6 Ta= Dr. je Zoll 

Auf 1 cm wurden Drehungen festgestellt: 
6,0 91 5,8 10,5 8,4 
10,0 9,2 8,8 9,6 7,3 
9,3 5,6 9,2 9,5 11,2 
6,3 8,2 10,3 6,3 6,5 
10,9 7,7 7,7 112 6,4 
10,3 10,4 6,8 5,2 8,2 
10,2 9,7 9,2 11,8 9,3 
5,8 9,9 9,3 7,6 11,2 
7,3 10,2 5,9 8,9 5,4 
10,2 9,8 112 9,4 6,8 
86,3 89,8 84,2 90,0 80,7 


Summe: 431,0 Mittel: 8,62 
theor. je Meter: 903 je Zoll: 22,9 
wirkl. 55) : „u: 862 PRESS 2rd 
a, = 3,90 Schlupf: 4,35 °/, 
9» 


Drehungen 


0 = 4,07 
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Bestimmung des Drahtes der Garne. 


Versuch V N, = 24,4 1-2 Dr. je Zoll 
Auf 1 cm wurden Drehungen festgestellt: 
10,9 5,1 6,4 5,8 6,2 
4,4 10,6 6,7 7,3 7,8 
7,7 4,9 7,5 6,9 6,8 
10,2 6,2 6,8 8,5 11,0 
6,3 8,2 10,2 10,2 5,4 
6,8 10,1 5,9 7,2 7,2 
zAl 7,3 7,3 6,4 6,2 
7,5 6,2 6,4 6,3 6,2 
6,5 8,3 6,8 8 8,9 
7,2 7,6 8,2 7,0 71 
74,6 74,5 12,2 713,4 72,8 
Summe: 367,5 Mittel: 7,35 
Den yen | theor. je Meter: 766 je Zoll: 19,45 

wirkLanw 4 „,: 735 Ba a 

&ın = 3,94 du = 3,18 Schlupf: 4,1%, 

Versuch VI N=248 Tu Dr. je Zoll 

Auf 1 cm wurden Drehungen festgestellt: 
190 2 1100) 7,8 7,4 8,1 
4,1 72 8,3 8,2 7,0 
4,9 4,3 9,2 82 10,2 
10,8 4,8 10,1 10,0 7,8 
5,8 9,2 7,6 4,4 9,3 
5,4 6,3 5,4 8,3 4,7 
6,9 6,3 5,4 4,5 4,2 
9,4 8,8 6,2 7,6 9,3 
5,9 7,D 8,8 5,1 7,2 
8,7 7,3 5,2 5,0 7,3 
72,8 73,7 74,0 68,7 75,1 

Summe: 364,3 Mittel: 7,29 


theor. je Meter: 766 je Zoll: 19,45 
WEL SW 1%: 129 Mr wies hehe) 
en = 391 &u = 3,72 Schlupf: 4,9 %,, 


Drehungen | 
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Bestimmung des Drahtes der Garne. 


Versuch VII N, = 36,5 Ta Dr. je Zoll 


Auf 1 cm wurden Drehungen festgestellt: 


6,2 11,1 79 79 79 
11,3 9,9 10,3 112 6,9 
11,8 6,2 10,2 8,3 82 
10,0 10,4 9,5 8,4 9,3 

9,0 82 11,3 10,5 9,5 
111 10,2 6,8 10,2 7,6 
10,6 10,0 99 6,9 5,4 

69 10,0 9,7 99 12,3 

8.0 6,9 8,4 9,0 112 

8,9 8,0 6,8 8,2 9,8 
93,8 90,9 90,8 90,5 88,1 

Summe: 454,1 Mittel: 9,08 


theor. je Meter: 966 je Zoll: 24,3 


Drehungen | rk a 00,030 


& = 4,02 &, = 3,82 Schlupf: 5,15%, 


Versuch VI DO NM-ö5ll T,= 2 Dr. je Zoll 
Die Drehungen konnten nicht festgestellt werden 
(siehe Text) 

Drehungen theor. je Meter: 1135 je Zoll: 28,8 


©, 4,03 
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Bestimmung des Drahtes der Garne. 


Versuch IX N, = 312 Ta= Dr. je Zoll 
Auf 1 em wurden Drehungen festgestellt: 
5,6 6,6 7,0 7,7 7,4 
9,8 9,3 7,8 6,4 8,2 
7,3 11,0 5,6 8,3 5,8 
5,2 13 10,4 5,2 9,9 
10,6 8,3 8,8 11,2 9,9 
5,3 11,2 6,9 5,3 81 
13,8 6,6 6,3 5,7 7,5 
8,2 7,1 12,3 9,9 10,3 
8,6 7,1 8,4 111 10,2 
5,3 BI HRRRETBER. u 
79,7 82,9 79,9 77,2 85,3 
Summe: 405,0 Mittel: 8,10 
theor. je Meter: 851 je Zoll: 21,6 
Drehungen | ax Be leer Eon 
&; = 3,87 &, = 3,68 Schlupf: 4,9 °/, 
Versuch X N, = 30,35 T.=E Dr. je Zoll 
Auf 1 cm wurden Drehungen festgestellt: 
72 5,4 7,6 8,8 8,9 
Le 5,2 8,4 10,2 9,2 
9,4 9,9 112 10,3 5,4 
11,2 12,1 11,3 8,8 11,2 
2,0 3,9 4,4 9,0 13,0 
8,9 12,3 9,8 5,4 8,8 
92 1151 6,3 6,1 10,2 
7,5 6,1 4,4 6,1 5,8 
11,0 6,4 8,2 10,1 147 
9,1 8,8 8,1 5,9 7,9 
86,3 81,2 79,7 80,7 88,1 
Summe: 416,0 Mittel: 8,32 


| theor. je Meter: 851 je Zoll: 21,6 
Drehungen | wirkL 5, ln 2999 ne, at 


eo =392 w=383 Schlupf: 2,3°/, 
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Bestimmung des Drabtes der Garne. 


Versuch XI N,= 273 Tu= 4% Dr. je Zoll 
Auf 1 em wurden Drehungen festgestellt: 

8,6 6,6 6,6 8,8 8,7 
14,4 41 7,3 10,5 92 
10,0 9,6 10,3 5,3 4,3 

4,3 10,1 5,2 5,2 10,2 

7,9 9,0 FOR I 8,3 6,8 

75 122 52 6,0 8,1 

61 9,1 8.4 6.0 5,4 

8,5 8,9 8,8 10,5 10,2 

8,0 6,3 4,4 132 4,8 
10,7 3,3 0,8 6,5 9,3 
86,0 79,2 69,2 80,3 77,0 

Sraen 391,7 Mittel: 7,83 


Dreh [| theor. je Meter: 808 je Zoll: 20,5 
TB hwicklef „2.189 10,85 
= 3,92 &. = 3,80 Schlupf: 3 i % 


Versuch Xli N,= 32,5 „= Dr. je Zoll 
Auf 1 em wurden Drehungen festgestellt: 
5,4 8,2 6,0 6,3 7,9 
7,4 7,7 9,8 6,8 tl 
8,8 9,5 9,3 10,5 72 
(ie: el 14,2 8,9 9,5 
9,3 6,6 9,2 5,5 4,5 
39 8,9 6,0 5,5 9,3 
7,9 9,6 8,7 8,7 8,2 
6,9 8,2 9,5 75 6,9 
8,8 12,5 8,8 10,3 8,7 
6,6 8,5 81 9,0 14,3 
78,7 86,8 89,6 79,0 87,6 
Summe: 421,7 Mittel: 8,43 


Dreh theor. je Meter: 851 je Zoll: 21,6 
AN | wirkL „2 848 „ „83 21,0 


&n=389) = 3,74 Schlupf: 14% 


Versuch XIII N, = 53,3 Tn- © Dr. je Zoll 


Die Drehungen konnten nicht festgestellt werden 
(siehe Text) 
Om 2,81 
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Bestimmung des Drahtes der Vorgarne. 


Material: Fully good middling I 


A. 
N, = 1,46 
Auf 15 cm wurden Drehungen festgestellt: 


5,5 _ Mittel: 7,85 


85 Drehungen auf 1 Meter: 52,3 
10,0 » „ 1Zoll: 1,33 


« = 1,10 


B. 
N, = 3,52 
Auf 15 cm wurden Drehungen festgestellt: 
250 
15,0 


11,5 Mittel: 12,7 
11,5 


13,5 Drehungen auf 1 Meter: 85,4 
er 5 „ ı Zoll: = 2,17 
14,0 
11,5 
12,0 
127,0 


« = 1,16 


— 137° — 


Bestimmung des Drahtes der Vorgarne. 


Material: Fully good middling I 


C. 
N,=481 
Auf 15 cm wurden Drehungen festgestellt: 
14,0 
13,0 


16,5 Mittel: 14,05 
14,0 


12,5 Drehungen auf i Meter: 93,8 
NE E „ 1 Zoll: 2,38 
16,0 
125 
13,5 
140,5 


« = 1,09 


D. 
N. = 5,01 
Auf 15 em wurden Drehungen festgestellt: 
16,0 | 
14,5 


17,0 Mittel: 16,1 
17,5 


13,5 ‚Drehungen auf 1 Meter: 107,3 
Er ER 170112 08,73 
175 
17.5 
16,5 
161,0 
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Bestimmung des Drahtes der Vorgarne. 


Material: Fully good middling II 


A. 
N, = 1,60 

Auf 75 mm wurden Drehungen festgestellt: 
4,2 
4,2 
3,6 
4,0 
3,3 Drehungen auf 1 Meter: 48,3 
4,1 

3,4 „ » 1 Zoll: 1,26 
3,3 
3,1 
3,0 


36,2 


Mittel: 3,62 


« = 1,00 


B. 
N, = 4,55 
Auf 75 mm wurden Drehungen festgestellt: 
8,6 
8,3 


8,7 Mittel: 8,41 
8,3 


15 Drehungen auf 1 Meter: 112,0 
19 F 

8,0 ” $}) i Zoll: 2,85 

91 

74 
10,3. 


& = 1,34 


84,1 
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Bestimmung des Drahtes der Vorgarne. 
Material: Middling 
N. = 1,19 
Auf 8 cm wurden Drehungen festgestellt: 
3,2 


5,3 

5,0 Mittel: 4,52 

4,1 

he Drehungen auf 1 Meter: 56,5 
N + „ 1Zoll: 1,45 

’ 

5,0 E 

39 & = 1,33 
45,2 

Material: Georgia 
| N, = 2,09 

Auf 8 em wurden Drehungen festgestellt: 
5,4 

6,3 

6,5 Mittel: 6,21 

6,7 

% Drehungen auf 1 Meter: 77,7 
6,9 nt „1Zoll: 1,97 
7,5 

7 & == 1,36 
62,1 

Material: Sakellaridis 
N, = 3,26 

Auf 5 cm wurden Drehungen festgestellt: 
2,7 

17 Mittel: 2,98 

Ar Drehungen auf 1 Meter: 59,5 
3,8 Ri „ 1Zoll: 1,51 
> 2 = 0,84 
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Zusammenstellung der Materialien. 


Materialien 


Verkaufsstapel . mm 
N, des Vorgarns.. . 


Anzahl der Fasern im 
Querschnitt... ... | 


Faserfeinheit ..... | 


Längste Faser.. mm 


Mittlere Faserlänge im | 


Querschnitt... mm 


Mittlere Faserlänge im 


Gespinst.... mm 


Differenz der beiden | 


mit leren Faser- 
langen». ne%. mm 


Zylinderabstand im 
Casablancas-Streck- 


Zylinderabstand im 
Walzenstreckwerk 
mm 


Anzahl der geführten 
Fasern im (Casa- 
blancas-Streckwerk 


in. 0), ser... ER 


Anzahl der geführten 
Fasern im Walzen- 
streckwerk in °/, . 


Fully | 


8 
aalinz iddling 


good 'Middling | 


| 1 ae AR ee er: wl. 
30 | 27 Far: 
1,60 | 1,190 
1476 | 1809 | 
2360 | 2140 
37 | 94 
21,25 w 
18,26 | 15,40 
299 | 3,60 | 
42 2 
| 
27 | _ | 
Bar 
heran 
| | 
80,0 | 70,5 | 
| 
| | 
RR 
gumı 


|: 
3 
ie 


2,80 


Seth 
rid 


40 
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Zusammenstellung der Resultate. 


VWersuch'.# . .i#,. | 1 Il 11 IV V | VI 
| | 
Material... .... | Fgm U Fem I|Fgm 1| Fgm I| Fgm I | Fgm I 
| | 
orearn mise ei y , y ’ ’ ’ 
Vorgarn N Pr 8,16 586 378 | 207 | 616 
IR. nt. 1,46 | 4,81 | 3,52 | 5,18 | 146 | 3,63 
5 Dat: ann 2382er 2.73.1198 1 217 
nahter ER: ; 11090,.1,09c31,16, 8 1,22: | 1,10} 1,16 
Aufgesteckt. .... . einf. | einf. | dopp. | einf. | einf | einf. 
Streckwerk...... | Cas. |W.Str.| Cas. |W.Str.| Cas. |W.Str. 
Walzenabstand mm | 2 | 7 2 72|2|27 
Läufernummer..... || 6/o G/aı hı6/o.n, 6/o \,.3.0.1.3/0 
Spindeltouren/min . || 9000 | 9000 | 3000 | 9000 | 9000 | 9000 
Wechselräder D.. | 34 34 34 34 40 40 
ee 1: 124 3l 30 33 32 30 
& H..ı 40 36 40 36 40 36 


Theor. Verzug v..| 22,7 | 697 1815| 654| 17,001 720 

r Tu.| 229 | 229 | 229 22,9 | 19,45| 19,45 

Fey , “ 401) 403) 4,14 407) 394| 3,91 
EN, | 


Wirkl. Verzug . 22,3 sa 17,30| 6,10) 16,701 6,84 


Ga Nas. p2. 55,4 | 549 | 51,7 | 53,6 | 413 | 420 
Ra Narr 32,6 | 32,3 | 30,5 | 31,6 | 24,4 | 24,8 
ER TUN 21,93| 21,73) 22,30| 21,90. 18,65| 18.50 
TE 3,84| 3,83 404 390| 3,78| 3,72 


Zerreißfestigkeit gr 1187,95 214,05 256,6 233,1 296,8 283,3 


Ungleichmößigk./, | 10,6 | 119 | 9,6 109 | 8,1 | 11,8 

Reißlänge km ... || 10,40) 11,73! 13,26 12,48) 12,25| 11,87 

Dehnung %, .... 486 4,56 69] 1 491. 4,73 
| 
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Zusammenstellung der Resultate. 


VIEL .VIT AEIX X XI Xu | XU 


Versach«,, 7..'. .03 


i 
Material . 72%. | Fgm I & I 
I 


n 


Middl.| Georg. | Sakel. 


Fgm II|Fgm II 


Vorgarn Nm,. 


RE, 89,73 sa | 1056 1,45 | 1,97 | 151 


| 
ENG et 5.01 1.60) ee Ta) 2,09 | 3.26 


% a 22 1,00 | 1,34 | 1,33 | 1,36 : 0,84 
Aufgesteckt . , . .dopp.|dopp. | einf. | einf. | einf. | einf. | einf. 
Streckwerk...... Cas. | Cas. | Cas. !'W.Str.| Cas. | Cas. | Cas. 
Walzenabstandmm|| 42 | 42 42 | 27 | 42 | 42 | 45 
Läufernummer. . .| 12/o 14/0: 6/0 | 6/o | 4/o | 6/o |14/o 


Spindeltouren/min. | 9500 10000 9000 | 9000 9000 | 9000 10500 


Wechselräder D .| 32 27 | 36 | 36 | 38 | 36 | 38 
ua Hi 25 06 |481) | 28 | 330. 81 
40 | 40 | 36 | 40 | 40 | 40 


” 


2 


15,10 21,70 20.90 6,97 93;6 16,50 | 17,58 
24,3 1288 21,6 [21,6 120,5 121,6 1205 
402] 403 387) 392) 392 389) 281 


Theor. Verzug v ! 
” „ T;, 


Ü;n | 


” ” 


Wirkl. Verzug. . 


| 
. 114,55) 20,8 19,50 6,68122,9 15,55 16,35 
| 


} 


Gar N... 161,8 186,7 | 59,9 |514 46,4 |54,7 90,3 
WEN Ri 36,5 |51,1 |31,2 |30,35| 27,3 |32,5 53,3 
Ahmad ah, O 123,051 — 20,55 21,1 |19,85| 21,3 er 
er 3 3,83) 3,801 3,74| — 


Zerreißfestigkeit gr | 220,2| 138, 5 214,7: 227,6) 273,0225, 1 208,7 

Ungleichmäßigk./,| 8,7 114,1 | 86 111,7 1130 1105 102 

Reißlänge.... BE 13,6 |12,0 1, 35) 11,7012,6 |12,4 !18,85 

Dehnung ... % aıı 3,54 3,16 3 3 5,69] 5,37) 4,63 
| | 


| | 


N 


| 


2 05 


— 
I —— 
— 
[| 
fe ——a 
ze — 
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